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SCIENCES  ET  ARTSo 

NOUVELLES  PUBLICATIONS. 

MÉTHODE  SIMPLE  ET  FACILE  POUR  LEVER  LES  PLAIVS  ,  suivie  cl  un 
Traité  du  nivellement,  d^un  abrégé  des  règles  du  Lavis  et  des  éîémeiis  de  tri- 
gonométrie rectiligne  ;  avec  \i  planch.,  dont  9  enluminées;  par  F.  Lecoy, 
géographe,  h""  édition  revue  et  corrigée,  i85o.  f. 

Il  n'est  pas  besoin  de  s'étendi-e  sur  l'utilité  de  cette  méthode,  quatre  éditions  promptement 
épuisées  parlent  assez  en  sa  faveur  ;  elle  esl  indispensable  à  cfilui  qui  s'occupe  de  la  mesure  des 
surfaces,  et  qui  veut  se  disposer  à  pratiquer  la  Levée  des  Plans,  lî  peut  avec  ce  seul  livre  com- 
mencer et  terminer  son  opération.  La  réunion  des  différentes  parties  qui  le  composent  le  dispense 
d'avoir  plusieurs  traités  séparés  qui  lui  oçcasioneraient  une  plus  grande  dépense. 

Le  jeune  Géomètre,  entre  les  mains  duquel  on  aura  mis  ce  livre  ,  pourra  le  considérer  comme 
im  manuel  contenant  tous  les  élémens  qui  lui  sont  nécessaires  pour  opérer  sur  le  terrain,  faire  le 
rapport  du  plan  sur  le  papier  ,  mélanger  ses  couleurs  et  lever  son  plan;  et,  s'il  s'attache  à  sui\ri-e 
dans  tous  leurs  détails  les  opérations  de  l'auteur ,  il  peut  être  certain  qu'il  ne  sera  jamais  embar- 
rassé, quelle  que  soit  l'irrégularité  du  terrain. 

MANUEL  OU  GUIDE  DE  CEUX  QUI  VEULENT  BATIR,  ouvrage  à  l'usage 
des  propriétaires  des  villes  et  des  campagnes ,  où  l^on  trouve  utf^  méthode  très- 
simple  et  à  la  po]]jée  de  tout  le  monde,  pour  toiser,  estimer  et  employer  tous 
les  matériaux  qui  entrent  dans  la  bâtisse  \  suivi  d'un  précis  des  lois  et  arrêtés 
relatifs  à  la  bâtisse  et  à  la  voirie  urbaine ,  avec  4  pl.  ;  par  F.  Lecoy^  architecte- 
expert  ,  iB3o.  3  f.  50  c. 

Pour  arriver  au  but  que  je  me  propose,  dit  l'auteur,  par  les  voies  les  plus  simples,  je  suis  la 
bâtisse  dans  l'ordre  du  travail,  je  fais  les  détails  des  démolitions  ,  des  terrassemens  et  fouilles  de 
fondations,  de  la  maçonnerie  en  moellon  et  en  pierre  de  taille  ,  de  la  charpente ,  d^la  couverture  , 
de  la  menuiserie ,  de  la  serrurerie ,  de  la  vitrerie  et  du  pavage,  avec  des  notes  sur  difFérens  objets 
qui  se  vendent  tout  fabriqués.  Ensuite  je  fais  l'application  des  détails  pour  former  le  devis ,  qui  doit 
servir  de  marché  entre  le  propriétaire  et  l'entrepreneur.  J'y  ai  fait  observer  toutes  les  qualités  et 
conditions  qu'il  est  indispensable  d'y  insérer  pour  éviter  des  contestations,  et  en  outre  s'assurer  à 
un  vingtième  près  de  la  dépense  que  l'on  doit  faire  :  ce  modèle  de  devis  est  fait  de  manière  à  ce  que 
l'on  puisse  faire  des  marchés  partiels  avec  chaque  espèce  d'ouvriers. 

Je  donne  aussi  des  notions  sur  le  toisage  et  le  cubage  des  matériaux ,  avec  quelques  figures  pour 
servir  à  l'intelligence  de  la  chose. 

J'indique  dans  cet  Ouvrage  les  quantités  et  les  qualités  des  matériaux  à  l'usage  journalier  des 
propriétaires;  je  parle  aussi  des  prix  des  matériaux ,  quoiqu'ils  soient  très-variables  suivant  les 
lieux  ;  maiis  on  aura  soin  de  ne  les  prendre  qu&pour  comparaison.  Voyez  \Q  chapitre  12 ,  qui  donne 
la  marche  à  suivre  pour  la  différence  des  prix.  Je  donne  aussi  à  la  fin  de  ce  volume  quelques  règles 
sur  la  poussée  des  voûtes  avec  une  table  ,  et  je  termine  par  le  précis  des  lois  sur  la  bâtisse,  autant 
qu'elles  me  paraissent  utiles  aux  usages  et  coutumes  ,  et  propres  à  éclairer  les  particuliers  sur  leurs 
intérêts,  et  à  éviter  les  contestations  entre  voisins. 


I 


Le  peu  de  planches  et  figures  que  j'ai  insérées  à  cet  ouvrage  sont  tracées  le  plus  scrupuleusement 
possible,  afin  que  celui  qui  ne  saurait  pas  dessiner  puisse  en  faire  autant  au  besoin,  pour  disposer 
la  distribution  do  ses  appartemens ,  l'emplacement  des  portes,  des  croisées,  des  cheminées  et  de 
l'escalier ,  clioses  essentielles  avant  de  mettre  la  main  à  l'œuvre. 

KLÉMEIVS  DE  PHILOSOPHIE  IVATURELLE,  renfermant  un  grand  nombre 
de  developpemens  neufs ,  et  d'applications  usuelles  et  pratiques  ,  à  l'usage  des  ' 
gens  de  lettres,  des  médecins  et  des  personnes  les  moins  versées  dans  les  mathë- 
maticruesj  par  Neil  Arnott ,  traduits  de  l'anglais  sur  la  quatrième  édition,  enri- 
chis de  notes  et  d'additions  mathématiques,  par  T.  Richard. 

Tomei^S  i83o.  — MÉCA]\IQUE  DES  SOLIDES.  5  f.  50  c. 

Tome  2,  ï85o.— MÉCANIQUE  DES  FLUIDES.  7  f . 

Ces  deux  volumes  forment  un  tout  complet  et  sont  indépendans  des  deux  suivans  qui  paraîtront 
plus  tard ,  et  se  vendront  séparément. 

Tome  5.  — Physique  proprement  dite.  Il  contiendra  la  Chaleur.  —  Lumière.  

Electricité  et  magnétisme.  —  Application  à  l'art  médical ,  ou  physique  animale. 
Tome  4.  —  Contiendra  Elémens  d'Astronomie. 

M.  Francœur,  dans  la  Revue  encyclopédique,  s'exprime  ainsi  :  l'auteur  de  ce  livre  a  eu  pour  but 
d'initier  à  tous  les  mystères  de  la  philosophie  naturelle  les  personnes  les  plus  étrangères  à  l'étude 
des  matliématiques.  Cet  ouvrage  sera  lu  avec  fruit  et  intérêt  par  les  gens  de  lettres  ,  les  médecins, 
les  liomraos  duraonde,  et  par  les  savans  eux-mêmes.  L'auteur  a  placé,  en  tête  du  premier  volume, 
une  introêluction  fort  bien  écrite,  dans  laquelle  il  montre  l'importance  de  l'étude  de  la  physique  , 
et  trace  à  grands  traits  l'histoire  de  cette  science.  En  transportant  cet  ouvrage  dans  notre  langue  , 
M.  T.  Richard  a  rendu  un  véritable  service  à  son  pays,  où,  plus  qu'ailleurs  peut-être,  l'enseigne- 
ment des  collèges  est  bornée  à  la  littérature.  Sa  tr-aduction ,  qui  est  élégante  et  d'une  exactitude 
scrupuleuse  ,  les  notes  dont  il  a  enrichi  le  texte ,  ne  peuvent  manquer  d'ajouter  à  la  réputation  que 
ce  jeune  savant  s'était  déjà  acquise  par  plusieurs  ouvrages  originaux. 

On  a  beaucoup  écrit  pour  les  gens  du  monde  depuis  quelques  années,  mais  il  est  peu  d'ouA'^rages 
qui  puissent  êlre  placés  sur  la  même  ligne  que  celui-ci,  sous  le  rapport  de  l'intérêt;  d'une  lecture 
facile  et  attachante ,  chaque  page  de  ces  élémens  prouve ,  qu'indépendamment  des  connaissances 
mathématiques,  il  est  permis  aux  intelligences  les  plus  ordinaires  de  se  familiariser  avec  les  théo- 
ries les  plus  élevées  des  sciences  physiques.  Ici  point  de  raisonnemens  secs  et  abstraits,  nulle  expé- 
rience de  laboratoire ,  l'auteur  nous  montre  que  la  nature ,  dans  les  phénomènes  si  variés  qu'elle 
reproduit  tous  les  jours,  se  charge  elle-même  de  nous  instruire ,  et  qu'il  nous  sufilt  de  regarder 
attentivement  ce  qui  se  passe  à  chaque  instant  sous  nos  yeux  pour  en  déduire  les  grandes  lois  qui 
régissent  l'univers. —  S'agit-il  de  créer  une  théorie,  l'auteur  n'en  appelle  qu'à  l'expérience  la  plus 
commune,  c'est  sur  les  faits  dont  nous  sommes  journellement  les  témoins  qu'il  se  fonde  ,  il  prouve 
au  lecteur  le  moins  instruit  qu'en  généralisant  les  idées  qu'il  ne  peut  manquer  d'avoir  acquises  dans 
l'état  actuel  de  la  société ,  il  aurait  pu ,  en  quelque  sorte ,  créer  la  science ,  et  que  s'il  ne  l'a  point 
fait  c'est  qu'il  n'a  point  voulu  voir,  c'est  qu'effrayé  bien  gratuitement  des  difficultés  imaginaires 
qu'il  lui  plaît  d'attacher  aux  théories  scientifiques ,  il  ne  se  permet  même  point  l'examen. 

On  aurait  tort  de  croire  qu'en  suivant  une  marche  aussi  simple ,  qu'en  se  mettant  à  la  portée  des 
masses ,  l'auteur  ait  été  dans  l'obligation  de  négliger  quelques  parties.  IV  n'en  est  rien;  plus  les 
sciences  font  de  progrès,  plus  leurs  lois  se  simplifient,  et  la  généralité  de  l'expression  de  ces  lois 
cesse  d'être  obscure  lorsqu'on  en  rencontre  à  chaque  pas  les  applications,  et  surtout  lorsqu'on  les 
déduit  des  faits  eux-mêmes.  A  l'attrait  d'une  exposition  entièrement  neuve  des  principes  de  la 
philosophie  naturelle  ,  cet  ouvrage  réunit  le  mérite  d'une  première  exposition  des  opinions  phy- 
siologiques de  l'auteur;  sa  mécanique  et  sa  physique  animales  ont  excité  au  plus  haut  degré 
l'attention  publique  en  Angleterre. 

TRAITÉ  DES  ROUES  HYDRAULIQUES  ET  DES  ROUES  A  VENT,  à  la 

portée  des  personnes  qui  connaissent  les  premiers  élémens  des  mathémal  iques  ; 
par  M.  P.  Coste,  capitaine  d'artillerie,  et  ancien  élève  de  l'Ecole  polytech- 
nique ,  1  vol.  in-8  avec  pl. ,  i85o.  3  f.  50  c. 

COURS  DE  PHYSIQUE  destiné  à  MM.  les  élèves  de  FEcole  spéciale  militaire; 
par  M.  Peyré ,  professeur  à  ladite  école,  2  vol.  in-8  et  Atlas.  i83o.  9  f. 

TRAITÉ  PRATIQUE  DE  CHIMIE  appliquée  aux  arts  et  manufactures,  à  l'hy- 
giène, et  à  l'économie  domestique,  par  Gray;  traduit  de  l'anglais,  considéra- 
blement augmenté,  et  mv>  en  harmonie  avec  nos  besoins,  nos  usages,  ou  les 
matières  que  nous  pouvons  employer ,  par  T.  Richard,  5  vol.  in-8  et  un  atlas  de 
loo  pl. ,  ou  379  fig.  Paris,  18^9.  33  f. 

Sous  ce  titre  de  Traité  pratique  de  chimie  ,  l'auteur  s'est  proposé  de  réunir  les  immenses  appli- 

caHous  de  la  science  aux  arts  qui  en  dépendent.  Cet  ouvrage  n'est  donc  point  une  exposition  d'un 


système  plus  ou  moins  ingénieux ,  d'un  ensemble  de  lois  qu'on  suppose  devoir  régler  les  combinai- 
sons des  corps  entr'eux,  ces  corps  ne  sont  considérés  ici  que  sous  le  point  de  vue  de  leur  utilité 
immédiate  et  de  leur  fabi'ication. 

Le  premier  volume  peut  se  diviser  en  deux  parties  :  l'une  formant  un  véritable  Traité  de  la 
chaleur  et  de  son.  emploi  dans  les  arts  et  l'économie  domestique  ;  l'autre ,  un  Cours  de  manipu- 
lations chimiques.  On  remarque  dans  la  première  un  chapitre  d'une  haute  importance  sur  le 
meilleur  emploi,  et  la  valeur  relative  des  divers  combustibles;  un  autre  sur  les  principes  géné- 
raux de  la  construction  des  fourneaux  d'usine  et  de  laboratoire.  —  Un  troisième  sur  le  chauf- 
fage des  habitations ^  où  l'on  discute  les  avantages  et  les  inconvéniens  des  divers  modes  et  ap])a- 
reils  employés  j  usqu'ici ,  depuis  le  simple  poêle  j  usqu'aux  appareils  à  vapeur  d'eau  ;  l'auteur  traite  enfin 
dans  un  chapitre  spécial  de  la  chaleur  solaire  ;  et  dans  un  autre  de  la  construction  des  appareilsqui 
servent  à  mesurer  l'intensité  de  cet  agent,  tels  que  thermomètres  et  pyromètres  ;  celte  partie  se 
termine  par  un  article  curieux  sur  le  froid ,  sur  sa  production  ,  sur  son  emploi ,  sur  les  glacièies 
et  sur  leur  construction  Le  chapitre  de  la  /wmzVre  qui  vient  ensuite ,  est  une  discussion  très- 
remarquable  des  divers  systèmes  d'éclairage,  appuyée  de  faits  peu  connus  et  d'expériences  récentes. 
—  Tout  le  reste  du  volume  est  cousAcré  axix.  manipulations ,  il  peut  être  considéré  comme  la 
substance  des  meilleurs  ouvrages  publiés  en  Angleterre  sur  une  partie  très-impoi-tante  de  l'ar  t 
assez  négligé  en  France. 

Le  deuxième  volume  comprend  une  théorie  très-abrégée  de  la  chimie  ,  l'étude  des  divers  gaz. 
L'auteur  a  rattaché  à  l'air  atmosphérique  la  ventilation  des  appartemens  ,  des  prisons ,  des  vais- 
seaux, des  hôpitaux,  Vairage  des  mines  ;  et  vient  ensuite  la  fabrication  des  acides  employés  dans 
les  arts,  puis  les  alcalis  , les  terres  ;  ces  parties  comprennent  un  grand  nombre  de  traités  spéciaux 
parmi  lesquels  nous  citerons  la  fabrication  de  Isl poudre  à  canon  et  des  divers  artifices  de  guerre 
ou  de  joie,  celles  des  verres,  des  pierres  précieuses  aTÛûcielles,  des  poteries  anglaises  et  françaises, 
accompagnée  de  recherches  fort  cuiùeuses  sur  les  poteries  anciennes;  la  fabrication  des  pipes,  etc. 

La  moitié  du  troisième  t^olume  est  consacrée  à  la  métallurgie  qui  occuperait  beaucoup  plus  de 
place  si  l'auteur  n'avait  traité  des  principaux  fourneaux  dans  son  premier  volume.  —  Vient  ensuite 
la  préparation  des  esprits  ,  des  huiles,  des  vernis,  enfin  la  fabrication  des  savons,  du  pain,  du 
beurre,  des  fromages  \  des  liqueurs  fermentées,  tels  que  vins,  bières,  et  une  infinité  de  recettes 
utiles  dans  l'économie  domestique  et  qu'il  ne  nous  est  i^oint  permis  d'indiquer. 

Les  journaux  les  plus  estimés  sont  tombés  d'accord  sur  l'extrême  importance  de  cet  ouvragd*, 
véritable  chimie  des  manufactures,  dont  la  publication  tendrait  àfairedisparaître'*rinfériori  té  de  nos 
procédés  sur  ceux  de  nos  rivaux  en  industrie  ;  nous  renvoyons  à  la  Bibliothèque  universelle  de 
Genève,  à  la  Revue  encyclopédique,  au  Bulletin  des  sciences  technologiques,  au  Moniteur,  à  l'In- 
dustriel, etc.,  de  1829. 

Cent  planches  gravées  avec  beaucoup  de  soin ,  accompagnent  cet  ouvrage. 

COURS  DE  CHIMIE  GENERALE  ,  par  M.  Laugier,  professeur  de  chimie  au 
Jardin  du  roi.  3  forts  vol.  in-8 ,  avec  un  bel  atlas  composé  de  8pl.^  un  texte 
explicatif,  une  table  analytique  des  matières,  et  une  table  alphabétique  des 
auteurs  cités  dans  Fouvrage.  i8^g.  24  f. 

Dans  aucun  pays,  les  sciences  ne  sont  certainement  plus  perfectionnées  qu'en  France,  et  nulle 
part  on  ne  possède  de  livres  qui  en  exposent  les  principes  d'une  manière  plus  exacte  et  plus  pro- 
fonde. Mais,  avec  ces  livres  du  plus  haut  mérite  ,  il  est  pourtant  presque  impossible  à  la  plupart 
des  hommes  de  prendre  pied  dans  le  domaine  des  sciences.  Cette  extrême  difficulté  vient  de  ce  que 
nos  ouvrages  scientifiques  ne  sont  faits  que  pour  les  savans  ,  et  que ,  chez  nous ,  on  s'occupe  des 
sciences  beaucoup  plus  pour  elles-mêmes ,  pour  leur  perfection ,  ou  pour  sa  célébrité,  qu'on  ne 
s'en  occupe  pour  les  propager.  En  France,  les  Franklins  sont  malheureusement  fort  rares. 

Des  ouvrages  qui  mettraient  les  sciences  utiles  à  la  portée  de  toutes  les  intelligences  seraient  donc 
du  plus  grand  prix,  et  ne  sauraient  manquer  d'être  accueillis  dû  public  avec  cet  empressement 
qu'on  met  toujours  à  recevoir  des  secours  utiles  et  attendus  depuis  long-temps. 

Le  Cours  de  M.  Laugier  est,  pour  la  Chimie,  un  ouvrage  de  cette  nature.  Reproduction  fidèle 
des  leçons  faites  au  Jardin  du  roi  par  ce  professeur  distingué,  il  forme  un  traité  élémentaire  de 
Chimie  des  plus  parfaits.  La  clarté  de  la  rédaction  et  la  simplicité  de  la  méthode  le  rendent  émi- 
nemment propre  à  toutes  les  classes  de  personnes ,  et  surtout  aux  élèves  qui  fréquentent  les  Ecoles 
de  Médecine  et  de  Pharmacie,  pour  lesquels  il  est  institué. 

Il  va  sans  dire  que  cet  ouvrage  convient  encore  aux  personnes  qui  veulent  se  tenir  au  courant  des 
nouvelles  découvertes;  elles  y  trouveront  la  description  des  substances  connues  depuis  peu  de 
temps. 

COURS  DE  CHIMIE,  par  M.  Gaj^-Lussac;  comprenant  l'histoire  des  sels,  la 
chimie  végétale  et  animale;  cours  fait  à  la  Faculté  des  sciences ,  et  recueilli  par 
la  sténographie  j  revue  par  M.  Gaultier  de  Claubry  ,  ancien  répétiteur  de  chimie 
à  TEcole  polytechnique,  professeur  de  chimie,  2  forts  vol.  in-8  (53  leçons^. 
Paris,  1828.  18  f. 


La  Chimie  est  devenue  de  nos  jours  une  science  si  importante  ,  on  peut  même  dire  si  indispen- 
sable pour  la  plupart  des  professions ,  que  les  efforts  faits  pour  en  propager  la  co.maissaiice  ne  pou- 


vaierit  resler  sans  snccôs  ;  aussi  le  Cours  d'un  professeur  aussi  illustre  que  M.  Gay-Lussac  en 
obtient-il  un  bien  mérité,  quoiqu'il  ne  comprenne  qu'une  partie  de  la  science,  la  seule  dont  se 
compose  le  Cours  qu'il  fait  tous  les  ans  à  la  Faculté  des  Sciences. 

Cette  partie,  qui  comprend  V histoire  des  Sels  ^  la  Chimie  végétale  et  la  Chimie  animale  , 
est  traitée  avec  une  étendue  et  une  perfection  qui  ne  laissent  rien  à  désirer. 

Toutes  les  découvertes  faites  récemment  par  les  savans  étrangers  y  sont  surtout  détaillées  avec 
le  plus  grand  soin  ;  et  l'on  possède  ainsi  un  tableau  complet  des  parties  les  plus  importantes  de  la 
Chimie  en  Europe.  • 

COURS  DE  L'HISTOIRE  NATURELLE  DES  MAMMIFÈRES  9  par  M.  Geof 
froy  Saint-Hilaire ,  membre  de  Tlnstitut,  professeur  de  zoologie,  anaîomie  et 
physiologie,  de  la  faculté  des  sciences.  Partie  comprenant  quelques  vues  préli- 
minaires de  philosophie  naturelle ,  et  l'histoire  des  singes ,  des  makis ,  des 
chauve  -  souris  et  de  la  taupe;  pouvant  servir  de  complément  à  toutes  les 
éditions  de  Buffon:  i  très-fort  vol.  in^S^  avec  pl.  5829.  12  f. 

Ce  qui  distingue  particulièrement  le  Cours  de  M.  Geoffroy  Saint-Hilaire  ,  ce  qui  le  carac- 
térise, c'est  le  principe  de  l'unité  de  composition  organique.  Nous  allons  expliquer  brièvement  ce 
priiicipe. 

Les  naturalistes  reconnaissent  des  organes  ou  des  appareils  différens  dans  chacune  des  classes  qui 
composent  les  animaux  vertébrés. 

M.  Geoffroy  Saint-Hilaire  n'admet  pas  cette  diflerence;  il  professe  qu'il  y  a  unité  de  compo- 
sition dans  les  organes.  Au  milieu  de  toutes  les  combinaisons ,  de  toutes  les  modifications,  sous  les 
contrastes  les  plus  tranchés,  il  reconnaît  toujours  l'analogie.  Il  démontre ,  par  exemple,  que  la 
main  du  singe,  l'aile  de  la  chauve-souris ,  la  patte  du  chien,  la  griffe  du  lion,  le  pied  du  taureau 
et  la  nageoire  du  phoque,  sont  le  même  organe  modifié  pour  des  usages  différens;  il  fait  voir  que 
la  chauve-souris  ne  diffère  du  singe  que  parce  qu'elle  en  exagère  au  plus  haut  degré  tous  caractères 
fondamentaux,  etc. 

Les  savans  s'instruiront  en  prenant  connaissance  des  vues  d'un  des  premiers  zoologistes  de  l'Eu- 
rope ,  et  les  gens  du  monde  pourront  se  faire  une  idée  des  progrès  qu'a  faits  la  science  depuis 
Buffon. 

ÉTUDES  SUR  LES  MACHIIVES  ,  d'après  Texpérience  et  le  raisonnement,  par 
Costej  I  vol.  in-4,  pl.  et  tableaux  ,  1828.  9  f. 

MÉMOIRE  SUR  LES  MORTIERS  IIYDRAULfQUES  ET  SUR  LES  MOR- 
TIERS ORDINAIRES 5  par  le  général  Treussart,  inspecteur  du  génie,  i  vol. 
in -4.  Paris,  1829.  12  f. 

MA]\UEL  DE  LA  MÉTALLURGIE  DU  FER ,  par  C.  J.  B.  Karsten  .  conseil- 
ler supérieur  et  intime  des  mines  de  Prusse,  chevalier  de  la  croix" de  fer, 
membre  de  l'Académie  de  Berlin,  etc. 5  traduit  de  l'allemand  par  F.  Culmann, 
capitaine  d'artillerie  attaché  aux  forges  de  la  Moselle ,  ancien  élève  de  FEcole 
polytechnique,  chevalier  de  l'ordre  du  Mérite  militaire  et  de  la  Légion  d'hon- 
neur, membre  de  l'Académie  de  Metz;  seconde  édition  entièrement  retondue 
et  considérablement  augmentée  sur  la  seconde  édition  de  l'original.  3  vol.  in-8 
avec  planches.  i83o.  21  f. 

RECUEIL  DES  MODÈLES  DE  TOPOGRAPHIE,  dessinés  et  lavés  par  le 
général  Malortic  et  son  fds>  1  vol.  in-folio,  avec  8  grandes  pl.  représentant  plus 
de  60  modèles  ,  182g.  18  f. 

MODÈLES  DE  TOPOGRAPIIIEJ,  dessinés  et  lavés  avec  soin  parPerrot,  in-4 
oblong,  i83o.  21  f. 


ELÉMENS  DE  CHIMIE  EXPÉRIMENTALE  ,  par  Henri  (William)  ;  traduits 
de  ranglais  sur  la  6""  édition,  par  H.  F.  Gaultier-Claubry.  Paris,  1812 ,  2  très- 
forts  vol.  in-8,  accompagnés  de  planches.  15  f. 

COURS  DE  PEINTURE  ,  par  Piles ,  i  vol.  in  o.  3  f, 

TRAITÉ  DE  COULEURS  pour  la  peinture  en  émail ,  in-ij2  ,  rel.       3  f.  50  c. 

DICTIONNAIRE  DE  PHYSIQUE,  par  Brisson,  2«  édition,  revue  et  corrigée 
par  l'auteur.  Paris',  1800,  6  vol.  in-8  ,  et  un  atlas.  24  f. 

ÉLÉMENS  DE  PHYSIOLOGIE  VÉGÉTALE  ET  DE  ROTANIQUE  ;  par 

Mirbel  (C.  F.  Brisseau);  3  vol.  in-8,  dont  un  composé  de  72  pl.  gravées  avec 
le  plus  grand  soin  par  Forssell.  Paris ,  i8i5.  '  25  f. 

Ces  élémens  doivent  être  rais  au  nombre  des  moilleurs  ouvrages  destinés  à  l'instruction,  non  des 


eufans ,  car  ils  supposent  un  degré  de  connaissances  qni  n'appartiennent  pas  à  leur  âge  ;  mais  des 
jeunes  gens  qui  se  destinent,  soit  à  la  culture  des  sciences  naturelles,  soit  à  des  occupations  qui 
exigent  un  véritable  savoir  en  botanique.  L'homme  du  monde  y  trouvera  aussi  ce  qui  lui  convient, 
s'il  aime  à  cultiver  son  intelligence  par  l'exercice  des  bonnes  métiiodes  de  raisonnement,  et  par 
l'acquisition  de  connaissances  précises  et  complètes  sur  un  sujet  aussi  plein  d'intérêt  que  les  phéno- 
mènes de  la  végétation, 

TRAITÉ  DU  FER  ET  DE  L'ACIER ,  contenant  un  système  raisonné  de  leur 
nature ,  la  construction  des  fourneaux  ^  les  procédés  suivis  dans  les  différens  tra- 
vaux des  forges  ^  et  l'emploi  de  ces  métaux,  par*^anson  ,  in-4.  18  f. 

TRAITÉ  DU  LAVIS  DES  PLANS,  appliqué  principalement  aux  reconnais- 
sances militaires  j  ouvrage  fondé  sur  les  principes  de  Tart,  qui  a  pour  objet 
l'imitation  de  la  nature ,  etc.  j  par  Lespinasse.  Paris ,  1820  ,  1  vol.  in-8  ,  9  planch. 
enluminées.  '  15  f. 

-  Le  même ,  fig.  en  noir.  Paris ,  1820 ,  i  vol.  in-8.  5  f. 


TRAITÉ  DE  LA  PERSPECTIVE  LINÉAIRE,  à  l'usage  des  artistes;  par 
Lespinasse,  contenant  la  pratique  de  cette  science,  d'après  les  meilleurs  au- 
teurs ;  les  méthodes  les  plus  simples  pour  mettre  toutes  sortes  d'objets  en  pers- 
pective ;  leur  réflexion  dans  l'eau,  etc.  Paris,  an  9,  i  vol.  in-8,  26  pl.     6  f. 

DE  LA  PERSPECTIVE  DES  BATAILLES,  pour  servir  de  supplément  à  la 
perspective  linéaire;  par  Lespinasse.  Paris,  1809^  i  vol.  in-8,  avec 3  planch. , 
gravées  par  Bertaux.  2  f.  50  c. 

LA  PERSPECTIVE  AÉRIENNE  ,  soumise  à  des  principes  puisés  dans  la  na- 
ture ,  ou  Nouveau  traité  de  clair-obscur  et  de  chromatique ,  à  l'usage  des  ar- 
tistes, par  Saint-Morien.  Paris  ,  1788,1  vol.  in-8  avec  fig.  2  f.  50  c. 

ÉLÉMENS  DE  TOPOGRAPHIE  MILITAIRE  ,  ou  Instruction  détaillée  sur 
la  manière  de  lever  à  vue  et  de  dessiner  avec  promptitude  les  cartes  militaires  , 
par  Hayne;  traduits  de  l'allemand,  revus  et  augmentés  de  notes  et  défigures 
additionnelles,  par  un  officier  au  corps  du  génie  de  France.  Paris,  1806,  i  vol. 
in-8,  avec  12  pl.  6  f. 

INSTRUCTION  SUR  LE  DESSIN  DES  RECONNAISSANCES  MILITAIRES* 
à  l'usage  des  oiïiciers  de  l'Ecole  fédérale,  par  Dufour  (G.  H.),  in-4.  5  f. 

ESSAI  SUR  LE  NIVELLEMENT,  par  Busson -Descars ,  9  pl.,  i8o5.  7  f. 

INSTRUCTION  SUR  LE  FIGURÉ  DU  TERRAIN  ,  avec  pl.  75  c. 

INSTRUCTION  SUR  LA  PERSPECTIVE.  50  c. 

THÉORIE  DU  GESTE  DANS  L'ART  DE  LA  PEINTURE,  renfermant  plu- 
sieurs préceptes  applicables  à  l'art  du  théâtre  ,  suivie  des  principes  du  beau 
optique  pour  servir  à  l'analyse  de  la  beauté  dans  le  geste  pittoresque;  extrait 
d\m  ouvrage  inédit  sur  la  peinture ,  par  M.  Paillot  de  Montabert.  Paris ,  18 1 3 , 
in-8.  5  f. 

ATLAS  CLASSIQUE  ET, UNIVERSEL  DE  GÉOGRAPHIE  ANCIENNE  ET 
MODERNE  ,  par  Lapie,  officier  supérieur  au  corps  royal  des  ingénieurs,  etc.  ; 
dressé  pour  l'instruction  de  la  jeunesse  ^  et  servant  à  l'intelligence  tant  de  Phis- 
toire  que  des  voyages  dans  les  différentes  parties  du  monde  ;  contenant  42  pl. 
4*^  édition  presque  entièrement  gravée  sur  de  nouveaux  dessins ,  enrichie  de 
découvertes  faites  et  des  connaissances  acqiiises  jusqu'à  ce  jour,  et  augmentée 
de  plusieurs  cartes.  Papier  colombier  superfin ,  colorié.  1828.  36  f. 

 Le  même,  papier  vélin  colorié  en  plein.  50  f. 

MÉMOIRE  SUR  LA  BOUSSOLE' ET  LE  GRAMMOMÉTRE,  par  Maissiat, 
chef  d'escadron.  6  f , 

ESSAI  SUR  LA  CONSTRUCTION  DES  ROUTES  ET  DES  VOITURES, 

augmenté  d'une  Notice  sur  le  système  de  Mac-Adam  ,  par  Bichard-Lovell 
Eclgeworth  ,  ouvrage  utile  aux  propriétaires  de  campagne,  aux  maires  des  com- 
munes rurales  ,  aux  membres  des  conseils  généraux  ,  etc. ,  et  suivi  de  considéra- 
tions sur  les  voies  publiques  de  France,  ainsi  que  sur  les  moyens  les  plus  éco- 
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iiomiques  et  les  plus  prompts  d'en  com|3lé ter  le  développement ,  e.  d'en  perfec- 
tionner le  système;  traduit  de  l'anglais  sur  la  2«  édition,  par  M.  Mlyet, 
intendant  militaire ,  i  vol.  in-8,  avec  pl. ,  1828.  8  1. 

LA  SCIE]\CE  DE  L'I]\GÉ]\IEUR  divisée  en  trois  parties,  où  Ton  traite  des 
chemins,  des  ponts,  des  aqueducs,  revue  et  augmentée  par  un  ingénieur  au 
corps  royal  des  ponts  et  chaussées,  2  vol.  in-4.  1826.  ^0  f. 

LA  PRATIQUE  DU  DESSIN  DE  L'ARCHITECTURE  ROURGEOISE  ,  par 
Dupain.  Paris ,  1788 ,  i  vol.  in-8.  2  f.  50  c. 

NOUVELLE  ARCHITECTURE  PRATIQUE  9  ou  BuUet  rectifié  et  entière- 
ment refondu;  par  feu  M.  Michi;  2«  édition,  mise  dans  un  meilleur  ordre  , 
considérablement  augmentée ,  accompagnée  de  notes  et  de  16  nouvelles  planch.; 
par  Jay ,  architecte.  Paris ,  1826 ,  2  vol.  in-8  ,  avec  8  pl.  12  f. 

NOUVEAU  TRAITÉ  GÉOMÉTRIQUE  DE  L'ARPENTAGE;  4«  édition, 
augmenté  d'un  Traité;de  Géodésie  pratique ,  par  Lefèvre.  2  vol.  in-8. 1826. 16  f. 

ESSAI  SUR  LA  MEILLEURE  CONSTRUCTION  DES  CHEMINÉES,  par 

îe  comte  de  Rumford ,  avec  figures ,  3«  édition.  Paris ,  an  XIII.  1  f.  25. 

L'ART  DE  COMPOSER  DES  PIERRES  FACTICES  AUSSI  DURES  QUE 
LE  CAILLOU  9  et  recherches  sur  la  manière  de  bâtir  des  anciens,  sur  la  pré- 
paration ,  l'emploi  et  les  causes  des  durcissemens  de  leurs  mortiers;  par  Fleuret, 
ancien  professeur  d'architecture  de  l'Ecole  royale  militaire  de  Paris.  Paris , 
1807,  2  vol.  in-4,  dont  un  de  pl.  30  f. 

COURS  DE  MATHÉMATIQUES  à  Tusagc  des  élèves  des  Ecoles  militaires, 
par  MM.  Puissant,  membre  de  l'Institut,  Boudrot,  AUaize  et  Billy,  professeurs 
de  mathématiques  à  l'Ecole  militaire  de  St-Cyr,  i  fort  vol.  in-8. 181 3.  7  f.  50  c. 

Le  Cours  de  Matliématiqnes  fait  pour  l'xisage  des  écoles  militaires  est  un  précis  qui  renferme  en 
600  pag.  toute  la  partie  véritablement  usuelle  de  cette  vaste  science.  C!est  un  résumé  suffisamment 
étendu  pour  être  à  la  fois  clair  et  concis,  des  leçons  données  à  Saint-Cjr  lorsque  cette  école  comp- 
tait encore  parmi  ses  professeurs  le  géomètre  qui  remplaça  depuis,  à  l'Institut  de  France, 
l'illustre  Laplace,  l'immortel  auteur  de  la  Mécanique  céleste. —  L'arithmétique  esl  ])résen\ée  de 
manière  à  suffire  aux  calculs  qui  ont  rapport  à  l'administration  et  à  la  comptabilité;  aux  théories 
les  plus  nécessaires  de  Valgè-bre ^  succède  une  géométrie  où  l'on  a  sacrifié  quelque  chose  de  l'ex- 
trême rigueur  de  quelques  démonstrations  ,  afin  de  rendre  plus  facile  l'intelligence  des  vérités  de 
cette  science.  — Viennent  ensuite  une  Géométrie  descriptive  restreinte  à  ce  qu'il  importe 
de  connaître  pour  se  livrer  aux  arts  de  construction  ;  puis  la  théorie  et  la  pratique  du  ni- 
vellement ^  la  trigonométrie  rectiligne  j  et  quelques  notions  de  trigonométrie  sphérique  ^wn 
petit  traité  de  la  levée  des  plans;  enfin  la  géométrie  analytique  ou  application  de  V algèbre  à  la 
géométrie  ,  la  statique  à  laquelle  on  a  joint  un  aperçu  de  dynamique  et  d'hydrostatique.  C'est 
l'ouvrage  le  plus  propre  à  être  mis  dans  les  mains  de  ceux  qui  se  livrent  ou  qui  S3  destinent  à 
l'art  militaire  ,  au  co;Timerce  ou  à  l'industrie. 

ïi\STRUC  ri01V  SUR  LES  INSTRUMEl^S  A  RÉFLEXION.  1  f.  25  c. 

INSTRUCTION  SUR  LES  CADRANS  SOLAIRES.  60  c. 

INSTRUCTION  SUR  LA  GÉOGRAPHIE  PHYSIQUE.  1  f. 

ESSAI  SUR  LE  PERFECTIONNEMENT  DES  BEAUX-ARTS  par  les  sciences 
exactes,  par  Réveroni  Saint- Cyr.  Paris,  i8o3,  2  vol.  in-8.  10  f. 


TABLEAU  DES  RÉVOLUTIONS  DU  SYSTÈME  POLITIQUE  DE  L'EU- 
ROPE ^  par  Ancillon  5  nouvelle  et  très-belle  édition^  revue  et  corrigée  par 
Fauteur,  imprimée  par  Firmin  Didot ,  4  vol.  in-8.  Paris,  1823.  2Z|  f. 

Cet  ouvrage,  digne  de  la  plus  haute  célébrité,  serait  aujourd'hui  dans  toutes  les  mains,  si  les 
temps  où  l'auteur  publia  la  première  édition  (1803) ,  n'eussent  opposé  de  vives  résistances  à  la  pro- 
pagation des  principes  de  sage  politique ,  de  saine  philosophie  et  de  véritable  liberté ,  qu'il  a  si 
liabilement  développés. 

Le  talent  de  l'auteur  e.st  remarquable  par  sa  souplesse  et  son  universalité.  Savant  jurisconsulte  , 
'il  traite  de  législation ,  son  récit  s'anime  et  se  colore  quand  les  arts  et  les  sciences  se  rencontrent 
sur  sa  route.  Ses  descriptions  riohes  et  nombreuses  impriment  une  physionomie  aux  peuples  et  aux 
sontrécs.  Il  excelle  dans  les  portraits  :  rarement  un  souverain,  un  ministre  ,  un  homme  d'état , 


—  7  — 


échappent  à  la  vh'aeité  et  à  la  fidélité  de  son  pinceau  ;  il  les  fait  revivre  aux  yeux  du  lecteur  et 
orne  sa  mémoire  d'une  riche  galerie  où  ss  présente  sans  effort  une  multitude  de  personnages  célè- 
^  bres.  Examiné  sous  les  rapports  purement  littéraires,  la  critique  la  plus  sévère  accordera  à  M.  An- 
cillon  le  juste  hommage  qu'elle  aime  à  rendre  à  un  style  élégant ,  correct,  harmonieux,  qui 
reproduit  à  la  fois  la  purefe ,  la  grâce  et  la  concision  des  anciens  historiens. 

RÉVOLUTIONS  ROMAINES  ,  par  Vertot ,  4  vol.  br.,  imprimes  par  Rignoux  , 
pap.  vélin.  Paris ,  1826.  6  ï. 
 Le  même ,  relie'.  8  f . 

DE  LA  GRANDEUR  ET  DE  LA  DÉCADENCE  DES  ROMAINS  ,  par  Mon- 
tesquieu ,  I  vol.  in-52 ,  pap.  vél.j  impr.  par  Rignoux ,  br.  1  f.  50  c. 
 Le  même  ,  relié.  2  f. 

DISCOURS  SUR  L'HISTOIRE  UNIVERSELLE,  par  Bossuet,  2  vol.  in-52, 
imprimé  par  Rignoux ,  pap.  vélin.  3  f. 

COMMENTAIRES  DE  CÉSAR  ,  traduction  de  Wailly ,  revue  et  corrigée  avec 
le  plus  grand  soin  ;  accompagnés  d'une  Carte  dés  Gaules  comparative  avec  les 
noms  anciens  et  modernes.  2  vol.  in-18,  pap.  vél.,  imp.  par  Didot.  1826.     6  f. 

ESSAI  SUR  LES  MOYENS  DE  FACILITER  L'ÉTUDE  DU  GREC  ET  DU 
LATIN  5  par  un  procédé  nouveau  ,  par  le  baron  Fririon,  1826,         1  f.  50  c. 

DICTIONNAIRE  PORTATIF  DE  LA  LANGUE  FRANÇAISE  ,  d'après  le 
système  orthographique  de  l'Académie  ,  par  Ph.  de  Lamadelaine,  2  vol.  in-18, 
relié.  [g  f. 

RECHERCHES  SUR  LA  NATURE  ET  LES  EFFETS  DU  CRÉDIT  DU 
PAPIER  DANS  LA  GRANDE-BRETAGNE,  par  Henri  Thornton,  M.  P.; 
traduit  de  l'anglais ,  à  Genève ,  an  XI  (i8o3) ,  in-8  de  20  feuilles.  5  f. 


IL  VIENT  DE  PARAITRE  : 

HISTOIRE  MÉDICALE  DE  L'ARMÉE  D'ORIENT,  par  Desgenetles ,  2^ ^J//. 

augmentée  dénotes,  i  vol.  in-8,  î83o.  6  f . 

HISTOIRE  DÉ  LA  GUERRE  DE  L^INDÉPENDANCE  DES  ÉTATS-UNIS  , 

par  Leboucher ,  nouvelle  édition  ^  dédiée  à  M.  Tamiral  de  Rigny^  2  vol.  in-8  avec 
un  atlas ,  i83o.  '  18f. 

TRAITÉ  SUR  LA  GUERRE  CONTRE  LES  TURCS,  traduit  de  l'allemand 
du  lieu  tenant- général  prussien,  baron  de  Valentini;  par  Blesson.  Ce  Traité 
contient  les  guerres  de  1809  à  182g.  Paris ,  i83o ,  i  vol.  in~8  avec  pl.         12  f. 

L'ESPRIT  DE  L'HOMME  DE  GUERRE  ,  ou  essai  moral,  historique  et  théo- 
rie-pratique sur  Tart  militaire ,  accompagné  de  7  tableaux  et  de  16  planches, 
par  d'Esmond,  I  vol.  in-8,  i83o.  '  12  f. 

PANORAMA  MILITAIRE  ,  ou  précis  de  Vhistoire  des  troupes,  françaises  depuis 
la  fondation  de  l'a  monarchie  jusqu'à  nos  jours,  divisé  en  dix  tableaux ,  et  con- 
tenant l'exposition  par  périodes  de  tous  les  changemens  importans  survenus  dans 
la  composition  et  l'organisation  de  l'armée,  ainsi  que  des  détails  sur  les  princi- 
pales opérations  auxquelles  elle  a  été  successivement  employée  j  par  Amiot , 
employé  au  ministère  de  la  guerre ,  i  vol.  in-8".  1 83o.  7  f.- 

CARTE  DE  FRANCE  5  divisée  en  27  Cours  royales  et  80  départemens  j  par 
F.  Lecoy ,  géographe,  une  grande  feuille.  Paris,  i83o.  1  f.  50  c, 

Erfc  marge  de  cette  Carte  est  un  Tableau  statistique  donnant  les  noms  des  départemens,  des  chefs- 
lieux  ;  les  provinces;  la  population  du  département,  du  chef-lieu  ;  le  nombre  de  députés  que 
fournit  chaque  département;  la  superficie  en  hectares  ;  le  nombre  d'arrondissemens  ;  le  nombre  de 
communes  ;  le  montant  des  impositions  directes  ;  le  siège  des  Cours  royales  et  les  départemens  qui 
en  ressortent;  les  divisions  militaii-es  et  les  départemens  qui  les  composent  ;  les  diocèses  ;  enfin ,  la 
distance  en  lieues  et  en  myriamètres  ,  du  chef-lieu  à  Paris. 


Nous  publierons  incessamment,  du  même  auteur,  un  ouvrage  ayant  pour 
titre  : 

MAIVUEL  D'ARCHITECTURE,  pour  servir  de  Vignole,  avecles  cliangemens 
,   adoptes  par  les  Architectes  modernes. 


JOURIVAL  DU  GÉNIE  CIVIL  DES  SCIENCES  ET  DES  ARTS,  à  1  usage 
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M 


ONSEIGNEUK, 


JJn  grand  Ministre  d'un  plus  grand  Roi ,  sous  le  rè- 
gne duquel  les  arts  et  les  sciences  ont  atteint  ce  haut  degré 
de  splendeur  ou,  nous  les  voyons  de  nos  jours  ^  a  dit  :  nque 
r industrie  des  peuples  et  la  prospérité  des  manufactu- 
res font  la  richesse  la  plus  sûre  d'un  Etat.  »  A  son  exem- 
ple ,  Monseigneur,  vous  mettez  toute  votre  gloire  à  con- 
courir avec  un  zèle  digne  des  Colbert  aux  progrès  de 
l' industrie  manufacturière ,  source  du  bien-être  géné- 
ral dans  un  sage  gouvernement.  J e  nepuis  apporter  pour 
preuve  plus  éclatante  de  vérité  incontestable ^  que  la  • 
permission  que  vous  avez  bien  voulu  m' accorder  de  vous 
dédier  cet  ouvrage^  dont  le  but  est  l'instruction  théori- 
que et  pratique  d'une  branche  d' industrie  précieuse  à 
la  société. 


J'éviterai  avec  soin^  dans  cette  épître  dédicatoire  j  de 
vous  adresser ,  comme  on  le  fait  souvent  en  pareille  cir- 
constance^ cette  foule  d'éloges  que  votre  sage  adminis- 
tration sait  vous  attirer  ;  je  craindrais  que  mes  louan- 
ges ne  vous  parussent  trop  voisines  de  la  flatterie  : 
d'ailleurs  y  votre  modestie ,  aussi  grande  que  vos  lumiè- 
res,  rejette  avec  soin  C encens  que  peuvent  vous  mériter 
les  services  immenses  que  vous  rendez  à  notre  patrie,  et 
qui  nous  donne  chaque  jour  la  mesure  de  C  amour  dont 
vous  brûlez  pour  elle.  D'après  cela.  Monseigneur  ,  je 
dois  me  tairez,  et  vous  admirer.  Cependant  permettez-moi 
de  bénir  le  sort  qui  a  voulu  que  les  vertus  estimables  qui 
vous  distinguent  fussent  à  portée  d'être  connues  et  ap- 
préciées parnotre  heureux  Monarque  ,  et  lui  fissent  jeter 
ses  regards  sur  vous  pour  l'éclairer  dans  son  conseil 
sur  les  besoins  journaliers  de  son  peuple ,  et  le  soulager 
du  poids  de  sa  couronne. 

Daignez  aussi ,  Monseigneur  ,  agréer  l'expression  de 
ma  plus  vive  reconnaissance  pour  f  insigne  faveur  que 
vous  avez  bien  voulu  m' accorder  ,  en  me  permettant  de 
vous  dédier  cette  production  ,  que  je  présente  aux  ma- 
nufacturiers avec  une  entière  confiance ,  motivée  sur 
l'accueil  agréable  quils  ont  fait  à  mes  précédens  ou- 
vrages. 

C^est  dans  ces  sentimens  ^ue  j'ai  l'honneur  d^être  , 

Monseigneur  , 

de  Votre  Excellence , 

Le  très-humble  et  très-obéissant  serviteur  3 
P.  BASTENAIRE-DAUDENART. 


DISCOURS  PRÉLIMINAIRE. 


Dans  les  divers  arts  céramiques  que  j'ai  eu  l'hon- 
neur de  publier  jusqu'à  ce  jour,  j'ai  contracté  l'ha- 
bitude de  placer  en  tête  un  discours  préliminaire. 
Je  ne  veux  point  déroger  ici ,  quoique  l'art  dont  on 
va  donner  l'exacte  description  semble  s'y  montrer 
peu  propre.  En  effet,  le  but  qu'on  se  propose  d'attein- 
dre dans  une  préface  ou  discours  préliminaire,  c'est 
de  faire  connaître  l'origine  et  l'époque  de  l'art  qui  va 
suivre  j  de  signaler  avec  soin  les  progrès  qu'il  a  faits 
avant  d'arriver  jusqu'à  nousj  de  rémémorer  à  propos 
les  hommes  de  génie  qui,  par  leurs  talens  et  leurs 
travaux,  lui  ont  été  les  plus  utiles  et  lui  ont  rendu  les 
plus  grands  services. 

L'art  de  fabriquer  la  faïence  blanche  recouverte 
d'un  émail  transparent  n'ayant  qu'un  demi-siècle 
d'existence,  nous  n'aurons,  du  côté  de  l'origine,  que 
bien  peu  de  chose  à  dire  ;  et  alors  point  de  chrono- 
logie obscure  à  suivre  ;  point  de  temps  équivoques 
à  débrouiller,  et  par  conséquent  point  de  doutes  à 
avoir. 

Wegdwood,  célèbre  fabricant  anglais,  fit,  vers 
l'an  1778,  l'heureuse  découverte  de  la  faïence  blanche 
enduite  d'un  émail  cristallin.  Avant  cette  époque, 
les  Anglais  faisaient  usage  d'une  espèce  de  faïence  re- 
couverte d'un  émail  rendu  opaque  par  l'oxide  d'étain; 
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de  table  d^une  espèce  de  faïence  qu'on  nomme  com- 
munément terre  de  pipe  ;  mais  que  la  différence  est 
grande  dans  la  beauté  et  surtout  dans  la  solidité,  lors- 
que Ton  compare  ces  produits  avec  ceux  des  Anglais! 
Dans  les  premiers,  la  pâte  qui  les  constitue  est  géné- 
ralement lâche,  poreuse,  peu  sonore,  ayant  une  tex- 
ture à  gros  grains,  qui  marque  combien  la  liaison 
des  parties  constituantes  est  loin  d'être  intime,  et 
qu'un  choc  très-léger  suffit  pour  la  fracturer. 

Mais  la  plus  grande  imperfection  dont  nos  faïences 
fines  sont  atteintes,  se  fait  voir  dans  l'émail  ou  ver- 
nis. En  effet ,  il  n'est  personne  qui  ne  sache  et  qui 
n'ait  vu  par  soi-même  l'inconvénient  qu'elles  appor- 
tent dans  l'usage  habituel.  Un  croisement  de  raies 
imprimées  par  l'action  du  couteau  lorsqu'on  divise  les 
alimens  dans  les  assiettes,  une  teinte  sulfurée,  jouant 
les  couleurs  de  l'iris  occasionée  par  les  corps  gras, 
sont  toujours  la  suite  nécessaire  de  l'emploi  des  vais- 
selles que  nous  possédons  aujourd'hui;  tandis  que 
celles  de  nos  voisins  ne  sont  point  en  butte  à  de  sem- 
blables désagrémens,  qui  suffisent  à  eux  seuls  pour 
qu'on  puisse  reprocher  à  notre  faïence,  non-seule- 
ment d'être  inférieure ,  mais  réellement  mauvaise. 

A  quoi  tient,  dira-t-on,  une  différence  aussi  grande 
entre  nos  produits  en  ce  genre  et  ceux  des  Anglais;  nous 
manque-t-il  quelques  terres  essentielles  à  cette  fabri- 
cation? nos  fabricans  sont-ils  moins  instruits  en  chi- 
mie et  en  pyrotechnie  que  ceux  d'outre-mer?  Quant 
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à  la  première  question ,  non ,  assurément  ;  la  nature 
n'a  pas  été  pour  nous  plus  avare  que  pour  eux  ;  no- 
tre beau  sol  renferme  tous  les  élémens  qui  entrent 
dans  la  composition  de  la  pâte  des  faïences  anglaises. 
Nous  avons  des  combustibles  végétaux  et  niinéraux 
autant  qu'on  peut  en  désirer;  et,  quant  à  la  seconde, 
nos  maîtres  de  fabriques  sont  fort  instruits  à  la  vé- 
rité, nos  ouvriers  fort  habiles  ;  mais  les  premiers  mé- 
ritent cependant  un  reproche,  et  tout  en  leur  accor- 
dant beaucoup  de  moyens,  nous  nous  permettrons 
de  leur  dire  que  jusqu'ici  ils  n'ont  pas  fait  grand 
effort  pour  que  leurs  produits  sortissent  du  médiocre 
dans  lequel  ils  ont  pris  naissance.  Car  on  peut  avancer 
avec  vérité,  que  depuis  la  première  formation  des  ma- 
nufactures en  France ,  la  faïence  n'a  pas  fait  un  pas 
vers  la  perfection.  Qu'on  me  pardonne  ces  expres- 
sions; je  pense,  au  contraire,  qu'elle  a  dégénéré  en 
qualité,  tout  en  affectant  des  formes  agréables,  nettes 
et  dégagées ,  choses  dont  il  fallait  s'occuper  en  der- 
nier ;  c'est  lorsque  la  matière  ne  laisse  plus  rien  à  dé- 
sirer sous  des  rapports  beaucoup  plus  importans  qu'on 
doit  chercher  à  contenter  le  goût  par  l'élégance  des 
formes. 

Que  fallait-il  donc  que  fissent  nos  manufacturiers 
pour  sortir  de  cette  espèce  d'engourdissement?  11  fal- 
lait qu'ils  ne  se  fiassent  pas  autant  sur  le  besoin  in- 
dispensable qu'éprouve  la  société  de  se  servir  de 
leui^  produits  tels  qu'ils  sont;  il  feUait  qu'ils  voya- 
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geasseiit  dans  les  contrées  où  les  meilleures  faïences  se 
fabriquent;  qu'ils  vissent ^  qu'ils  étudiassent  avec  soin 
toutes  les  parties  détaillées  des  manipulations  géné- 
rales d'un  grand  établissement  :  ils  eussent  considéré 
quel  ensemble 5  quel  ordre ^  quelle  harmonie  régnent 
dans  ces  vastes  fabriques  de  l'Angleterre ,  qui  four- 
nissent pour  ainsi  dire  des  faïences  au  monde  entier; 
ils  auraient  appris  4[|ue  le  bénéfice  ne  réside  pas  dans 
la  chèreté  des  produits,  mais  bien  dans  la  grande  dis- 
tribution des  mains-d'œuvre,  dans  l'immense  quan- 
tité d'objets  confectionnés;  enfin,  dans  un  renouvel- 
lement continuel  de  capitaux,  sans  cependant  qu'ils 
soient  effrayans  par  la  masse. 

Ces  voyages  dont  je  parle ,  je  viens  de  lès  entre- 
prendre et  de  les  effectuer.  Quoique  retiré,  comme 
je  l'ai  déjà  dit  dans  mes  autres  ouvrages,  du  sein  d'une 
fabrication  dans  laquelle  j'ai  passé  une  grande  partie 
de  ma  vie ,  j'aimais  trop  passionnément  l'art  de  la  po- 
terie, pour  que  je  restasse  plus  long-temps  sans  visiter 
les  lieux  où  il  se  cultive  avec  le  plus  de  succès.  Le 
motif  qui  m'y  a  conduit  n'a  pas  été  le  désir  d'usurper 
des  recettes  que  la  chimie  nous  indique  et  que  la  pra- 
tique nous  fait  acquérir  ;  un  tel  dessein  eût  été  à  juste 
titre  fort  mal  reçu,  et  peut-être  encore  plus  mal  ré- 
compensé; il  m'eût  certainement  fait  fermer  toutes  les 
portes  des  usines  que  j'ai  eu  la  grande  satisfaction  de 
visiter.  D'ailleurs,  vouloir  pénétrer  les  secrets  qui 
appartiennent  à  un  manufacturier,  vouloir  les  loi 
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arracher^  ce  serait  vouloir  une  chose  illicite  et  de 
plus  une  chose  vraiment  inutile;  car  chaque  fabri- 
cant a  des  manières  de  travailler  différentes ,  qu'il 
tient  à  lui  avec  raison  j  elles  sont  toujours  basées  sur 
la  propriété  des  matières  qui  se  trouvent  à  sa  disposi-^ 
tion.  En  conséquence,  dire  que  je  viens  apporter  la 
composition  de  la  terre  qui  constitue  la  faïence  de 
MM.  Spode,  Wegdwood,  fils  du  célèbre  potier  dont 
j'ai  parlé  plus  haut,  et  enfin  de  M.  Davemporte 
Wood  et  tant  d'autres,  ce  serait  me  targuer  d'une 
prévention  en  pure  perte.  Je  dis  seulement  :  j'ai  dé- 
couvert par  l'analyse  que  ces  pâtes  sont  combinées  de 
tant  de  parties  de  silice  et  de  tant  d'alumine;  mais 
que  ne  devant  travailler  qu'avec  des  terres  de  notre 
sol,  ces  cômpositions  et  leurs  connaissances  peuvent 
réellement  nous  servir;  elles  nous  mettront  sur  la 
voie,  et  nous  feront  atteindre,  j'espère,  le  but  auquel 
nous  visons  depuis  si  Ion  g- temps. 

Ayant  déjà  consacré  sans  regret  quelques  années 
de  mon  existence  à  la  description  des  arts  céramiques 
qui  me  sont  familiers,  j'ai  été  trop  flatté  des  encou- 
ragemens  bienveillans  que  des  hommes  de  mérite  de 
diverses  nations,  appartenant  à  des  corps  distingués, 
ont  bien  voulu  me  donner,  pour  ne  pas  enfr éprendre 
celle  d'une  branche  d'industrie  aussi  éminemment 
utile  que  celle  de  la  faïence  fine.  Je  n'ai  donc  rien 
épargné  pour  que  mon  ouvrage  fût  digne  d'être  pré- 
senté aux  manufacturiers  et  aux  personnes  qui  veulent 
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s'initier  dans  cet  art;  rien  ne  m'a  rebuté  :  voyages, 
soins,  recherches,  dépenses,  fatigues,  j'ai  tout  prodi- 
gué avec  le  courage  et  le  zèle  que  j'ai  toujours  mis  à 
tout  ce  qui  peut  être  avantageux  à  ma  patrie  et  à  mes 
concitoyens.  Heureux  si  j'ai  pu  remplir  le  but  que 
je  me  suis  proposé  d'atteindre^  celui  de  contribuer  à 
la  prospérité  des  manufactures  (i). 


(ï)  Tous  les  ouvrages  de  M.  Bastenaire-Daddenart  se  trouvent 
chez  le  même  libraire.  (Note  de  l'£,diteur.J 


SOMMAIRE. 

J'ai  divisé  cqt  ouvrage  en  six  parties  :  dans  la  première,  après 
la  Notice  sur  les  manufactures  anglaises  qui  sont  de  notre  objet,  je 
traite  la  partie  des  matières  premières,  la  manière  de  les  recon- 
naître, de  les  extraire  du  sein  de  la  terre,  d'en  faire  l'analyse,  de 
les  e'plucher,  les  calciner,  les  broyer,  les  mélanger,  et  enfin  de  for- 
mer avec  elles  les  meilleures  compositions  propres  k  nous  donner 
la  faïence  fine  a  l'instar  des  Anglais. 

La  seconde  partie  a  trait  aux  plans  des  fours ,  a  la  construction 
de  ces  derniers  et  a  leur  recuisson,  soit  au  bois,  soit  au  charbon  de 
terre  ;  on  y  donne  aussi  le  détail  de  tous  les  ustensiles  nécessaires 
a  l'enfournement  et  k  la  cuite  de  la  faïence  ;  les  moyens  mis  en 
usage  pour  la  confection  de  ces  ustensiles  y  sont  décrits  avec  autant 
de  précision  et  de  clarté  qu'il  a  été  possible. 

Dans  la  troisième  partie  on  y  fait  mention  des  tours,  des  moules, 
de  l'importance  qu'il^nt  dans  la  fabrication ,  de  la  manière  de  les^ 
faire;  ensuite  vient  l'ébauchage  des  vaisselles,  leur  dessication, 
leur  tournassage,  le  moulage  des  pièces  creuses  et  ovales  et  le  gar- 
nissage, c'est-a-dire,  l'art  de  souder  les  anses,  les  becs,  et  les  figure» 
en  bosses  sur  les  parois  des  vases. 

La  quatrième  partie  est  consacrée  aux  combustibles,  a  la  cuisson 
en  biscuit ,  aux  précautions  a  prendre  pour  effectuer  cette  opéra- 
lion  difficile;  on  y  donne  des  notions  sur  les  boules  pyromé triques ^ 
dont  les  Anglais  font  usage  pour  juger  du  coup  de  feu  qui  existe  à 
l'intérieur  du  four;  on  y  parle  aussi  du  pyromètre  de  Wegdwood 
et  de  celui  a  Mercure. 

La  composition  des  divers  émaux  transparens  et  cristallins  fait  le 
sujet  de  la  cinquième  partie  ;  les  engobes  de  différentes  couleurs , 
et  la  manière  de  les  obtenir  et  de  les  appliquer  y  sont  relatés  avec 
soin  ;  l'enfournement  et  la  cuisson  en  émail  ou  couverte^  terminent 
cette  partie. 

La  sixième  et  dernière  partie  de  mon  ouvrage,  a  trait  k  la  pein- 
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ture  a  réverbère,  ou,  en  troisième  feu;  la  confection  de  toutes  les 
couleurs  mine'rales  et  de  leurs  fondans  y  est  décrite  avec  beaucoup 
de  développement. 

J'y  ai  même  placé  quelques  notions  sur  la  dorure  a  la  moufle 
pour  ceux  qui  voudraient  en  décorer  des  vases;  et  afin  que  rien, 
autant  que  possible,  ne  s'y  trouve  à  désirer  de  ce  qui  peut  inté- 
resser, j  ai  mis  a  la  fin  un  Vocabidaire  des  mots  techniques  de 
l'art  de  fabriquer  la  Faïence,  pour  qu'on  puisse  y  avoir  recours 
toutes  les  fois  qu  un  mot  ne  sera  pas  bien  compris. 

\ 


L'ART 

DE  • 

FABRIQUER  LA  FAÏENCE  BLANCHE, 

K  E  C  O  U  Y  E  R  ï  E 

D'UN  ÉMAIL  TRANSPARENT. 

\ 

! 

PREMIÈRE  PARTIE. 

IVotice  sur  les  Manufactures  de  Faïence  en  Angleterre. 

Les  manufacturiers  de  faïence  en  Angleterre  n'ont  pas 
été  plus  protégés  de  la  part  du  gouvernement  anglais,  que 
les  fabriques  françaises,  dans  le  même  genre,  ne  l'ont  été 
par  le  leur.  Pourquoi  donc  cette  belle  branche  d'indus- 
trie est-elle  demeurée  chez  nous  dans  un  état  de  stagna- 
tion qui  surpasse  toute  idée,  tandis  qu'elle  a  pris  chez  nos 
voisins  une  extension  qui  va  jusqu'au  prodige,  et  au  point 
qu'ils  pourraient  fournir  des  produits  au  monde  entier, 
si  toutes  les  nations  voulaient  les  recevoir?  Pour  résoudre 
cette  question  d'une  manière  satisfaisante,  je  dois  m'y 
prendre  d'un  peu  loin. 

Les  manufacturiers  anglais  ont  d'autres  idées  que  les 
nôtres  en  spéculation  j  ils  cherchent  avec  empressement 
la  confection  d'objets  qui  sont  d'utilité  générale;  ils  ont 
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regarde  avec  un  sourire  malin  les  efforts  que  nous  avons 
faits  depuis  trente  années  pour  donner  à  la  porcelaine  ce 
haut  degré  de  perfectîon*auquel  elle  pouvait  espérer  d'at- 
teindre ;  ils  ont  vu  avec  raison  que  ces  efforts  étaient  pro- 
digués sur  des  objets  qui  ne  pouvaient  satisfaire  que  la 
classe  supérieure  de  la  société;  et  que,  par  conséquent, 
cette  industrie  devait  nécessairement  être  bornée  et  res- 
treinte au  petit  nombre  ;  alors  ils  ont  tourné  leurs  vues 
vers  une  fabrication  qui  leur  promettait  de  grands  dé- 
bouchés, comme  étant  placée  dans  une  de  ces  conditions 
dont  le  besoin  se  fait  impérieusement  sentir  par  tous  les 
individus. 

Le  raisonnement  que  les  Anglais  ont  encore  fait  pour 
en  agir  ainsi,  c'est  d'avoir  considéré  que  tôt  ou  tard  leur 
gouvernement  pouvait  condescendre  a  quelque  traité  de 
commerce,  et  que,  par  suite  duquel,  les  objets  en  poterie 
pourraient  pénétrer  chez  eux  en  représaille  de  l'introduc- 
/  tion  des  leurs  dans  les  autres  états.  Ainsi ,  quant  à  la 
France,  par  exemple,  les  fabricans  anglais  n'attendent 
que  l'heure  et  le  moment  où  cette  réciprocité  sera  établie 
sans  payer  de  droit  à  l'entrée  ni  d'un  côté  ni  de  l'autre; 
et,  quoiqu'ils  ne  fassent  pas  la  porcelaine  aussi  bien  que 
nous ,  ils  verraient  d'un  œil  satisfait  nos  formes  élé- 
gantes, nos  peintures  recherchées  sur  leurs  tables,  le  peu  ^ 
de  fabriques  de  porcelaine  qu'ils  possèdent  dussent-elles 
en  souffrir  considérablement  et  même  tomber.  Mais 
aussi  ils  y  gagneraient  au  centuple;  car,  pour  quelques 
vases  que  l'opulence  chez  eux  s'empresserait  d'acqué- 
rir, de  combien  n'inonderaient-ils  point  nos  contrées  de 
poteries  qui,  par  leur  valeur  modérée,  se  trouveraient  à 
la  portée  de  tous  les  citoyens?  Je  le  dis  avec  peine,  nos 
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fabriques  de  faïence  au  point  où  elles  en  sont,  sous  le  rap- 
port de  rinfériorilé  de  leurs  produits,  seraient  indubita- 
blement perdues  et  anéanties.  Or,  pour  nous  mettre  à 
couvert  d'unesemblable  catastrophe, tournons  maintenant 
nos  regards  vers  la  confection  d'objets  qui  embrassent 
les  besoins  généraux,  alors  nous  pourrons  souffrir  la 
concurrence,  ef  le  mal  sera  moins  grand,  ou  plutôt  ce 
n'en  sera  plus  un.  Pour  tâcher  d'arriver  à  ce  résultat  tant 
désiré;  je  vais  essayer  de  donner  une  idée  de  ce  que  sont 
les  fabriques  dans  cette  Angleterre  ,  la  plus  dangereuse 
rivale  de  la  France  en  industrie  manufacturière. 

Ni  les  fabriques  de  porcelaines  ni  celles  de  faïence 
n'ont  leur  siège  dans  Londres  non  plus  que  dans  les  en- 
virons. Les  Anglais  ont  mieux  calculé  leurs  intérêts;  ils 
ont  sagement  été  se  placer  sur  les  confins  des  houlllières, 
oii  le  combustible  et  la  main-d'œuvre  se  trouvent  à  un 
prix  bien  au-dessous  de  celui  qui  existe  au  milieu  de  la 
capitale.  C'est  donc  dans  le  comté  de  Staffordshire,  situé 
au  centre  de  l'Angleterre,  que  gissent  toutes  les  usines  de 
ce  genre.  Newcastle,  Burslem,  Stoke,  dont  Féloigne- 
ment  de  Londres  peut  être  évalué  à  cent  soixante  milles, 
renfermant  une  quantité  innombrable  de  manufactures 
de  faïence;  elles  sont  pour  ainsi  dire  les  unes  sur  les 
autres,  et  marchent  toutes  avec  une  activité  incroyable  ; 
la  ville  de  Londres  leur  sert  de  dépôt  central;  des  canaux 
creusés  à  grands  frais,  et  dont  la  beauté  et  la  profondeur 
étonnent,  servent  aux  transports  des  marchandises  con- 
fectionnées. 

Les  terres  propres  à  la  formation  des  faïences  ne  se 
trouvent  pas  pqsitivement  dans  les  endroits  que  je  viens 
de  citer;  elles  se  rencontrent  en  abondance  dans  le  comté 
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de  Cornouailles,  à  Shropshire,  et  du  côté  de  Staurbrige; 
mais  les  combustibles  mine'raux  étant  de  meilleure  qualité 
dans  le  Stafford,  les  fabricans  ont  préféré  établir  leurs 
manufactures  dans  ce  dernier  lieu  plulôt  que  dans  les 
premiers ,  en  considérant  que  l'élément  le  plus  essentiel 
des  manipulations  était  celui  qui  servait  d'agent  à  la 
cuisson. 

Quelques  fabricans  ne  confectionnent  point  les  pâtes 
dans  leurs  fabriques  ;  ils  les  font  préparer  sur  les  lieux 
où  se  trouvent  les  terres;  la  raison  en  est  dans  ce  que 
ces  matières  doivent  subir  un  épluchage  et  un  lavage* 
Par  ces  opérations  nécessaires ,  les  terres  éproj^vent  un 
déchet  qui  va  jusqu'à  quinze  pour  cent,  et  quelquefois 
au-dessus ,  selon  qu'elles  sont  plus  ou  moins  pures;  il  y 
aurait  donc  du  désavantage  à  transporter  dans  le  sein  de 
l'établissement  un  surcroît  de  matières  qui  viendrait  aug- 
menter par  son  poids  le  prix  du  transport ,  sans  rien 
procurer  d'utile.  A  cet  effet,  je  dois  observer  que  quant 
à  la  grande  économie  de  la  fabrication,  je  pense  que  les 
Anglais  l'ont  envisagée  sous  un  point  de  vue  plus  éten- 
dn  que  nous;  et  s'il  s'agissait  de  le  prouver  sans  réplique, 
je  donnerais  pour  exemple  l'existence  de  sepl  à  hait  fa- 
briques de  faïence  recouverte  d'un  émail  opaque,  et  de 
plus  de  vingt  en  grosses  poteries  de  vaisselles ,  dans  le 
sein  même  de  Paris,  où  les  combustibles  sont  extrême- 
ment rares  et  chers. 

On  peut  donc  considérer  ces  établlssemens  de  faïences 
anglaises  comme  composés  de  deux  parties  distinctes: 
dans  la  première  on  y  recèle  les  terres,  on  les  sèche,  on 
les  épluche,  ensuite  on  les  lave,  on  les  tamise,  on  les 
décante;  les  silex  y  sont  nettoyés,  calcinés,  pulvérisés  et 
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broyés;  cela  nécessite  donc  des  fours  à  réverbères,  des 
moulins  à  manège  et  de  grandes  fosses  ;  tout  cela  s'y 
trouve  foFt  bien  distribué.  Les  terres  sont,  après  les  mé- 
langes et  le  marchage,  quelquefois  renfermées  dans  des 
caves,  où  au  bout  d'un  certain  temps  elles  éprouvent  une 
espèce  de  fermentation  qui  vient  les  rendre  très-malléa- 
bles et  les  bonifier;  ensuite  on  les  envoie  dans  des  bar- 
ques jusqu'au  lieu  où  se  trouve  la  seconde  partie  de  la 
manufacture. 

Cette  seconde  partie  d^  la  fabrique  est  la  plus  impor- 
tante et  la  plus  considérable  ;  elle  renferme  le  siège  prin- 
cipal de  la  fabrication  ;  la  se  trouvent  les  artistes  qui  con- 
tribuent au  parfait  achèvement  des  pièces.  Ainsi  on  y 
rencontre  les  fours,  les  ateliers  des  tourneurs,  des  mou- 
leurs, des  garnisseurs,  et  tout  ce  qui  constitue  générale- 
ment une  usine  où  un  grand  nombre  d'individus  con- 
courent, chacun  dans  leur  partie,  a  la  confection  dernière 
des  vaisselles.  L'idée  de  tant  de  personnes  qui  travaillent 
pour  arriver  à  une  fin  commune,  ne  peut  bien  se  conce- 
voir qu'après  l'avoir  considérée  de  près.  Qu'on  se  figure 
qu'il  y  a  des  établissemens  en  Angleterre ,  tel  que  celui 
de  M.  Spode ,  par  exemple,  qui  renferme  jusqu'à  deux 
mille  ouvriers;  je  demande  s'il  faut  qu'il  y  ait  de  l'ordre, 
de  l'harmonie,  de  Fintelligence  et  beaucoup  d'économie, 
pour  qu'une  manufacture  qui  a  des  rouages  aussi  com- 
pliqués puisse  travailler  fructueusement.  Cependant  il 
faut  le  dire  à  l'honneur  des  fabriques  anglaises,  tout 
marche  avec  un  ensemble  admirable;  et  l'on  dirait,  en 
voyant  ces  vastes  établissemens  en  pleine  activité,  qu'il 
ne  s'agit  que  d'une  simple  tuilerie  ordinaire;  pourtant  on 
y  cuit  jusqu'à  vingt  et  vingt-cinq  fournées  par  semaine;  à 
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coup  sûr  on  n'en  fait  pas  autant  dans  toute  la  France  par- 
mi les  manufactures  qui  tiennent  ce  genre  d'industrie. 

Je  n'éprouve  aucun  plaisir  secret  en  traçant  i^fis  lignes; 
au  contraire ,  je  suis  vraiment  affligé  de  voir  que  nous 
soyons  encore  aussi  reculés  dans  cette  branche  de  com- 
merce. En  vain  voudrait-on  en  chercher  la  raison,  ou  plu- 
tôt le  prétexte^  dans  ce  que  les  Anglais  peuvent,  par  leur 
suprématie  maritime,  expédier  au  loin.  Je  sais,  de  science 
certaine,  que  le  nombre  de  leurs  fabriques  est  multiple, 
comparé  au  nombre  de  celles  qui  existent  en  France;  et 
la  majeure  partie  de  leurs  produits  se  placent  et  s'écou- 
lent sur  leur  propre  territoire.  Or,  la  France  étant  plus 
grande  et  comportant  une  plus  grande  masse  d'indivi- 
dus, d'oii  vient  donc  que  nos  manufactures  de  faïence 
languissent  au  sein  d'une  population  de  trente  millions 
d  habitans?  C'est  que  leurs  productions  sont  si  inférieures 
en  beauté  et  en  qualité,  que  beaucoup  de  personnes  tour- 
nent leur  goût  du  côté  de  la  porcelaine,  tandis  qu'en 
Angleterre  on  voit  très-peu  de  cette  fine  poterie  dans  les 
ménages;  ce  ne  sont  que  les  opulens  qui  s'en  servent, 
encore  ne  paraît-elle  sur  leurs  tables  qu'au  dessert  et 
lorsqu'il  y  a  cérémonie. 

Que  les  manufacturiers  français  embrassent  la  vraie 
manière  de  fabriquer  la  faïence  fine;  qu'ils  donnent  à  leur 
émail  une  dureté  qui  résiste  à  limpression  de  la  lame  du 
couteau;  qu'ils  décorent  leur  vaisselle  avec  ce  goût  qui 
leur  est  propre,  et  bientôt  on  verra  tout  le  monde  s'em- 
presser à  l'envie  d'en  garnir  son  vaissellier;  quand  elles 
donneront  de  l'agréable  et  du  sohde,  nos  fabriques  pren- 
dront un  essor  aussi  haut  que  celles  de  nos  voisins. 

Les  manufactures  anglaises  n'ont  pas  toujours  été  ce 
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quelles  sont  aujourd'hui.  Avant  qu'elles  eussent  atteint 
le  degré  de  perfection  qui  les  distingue  maintenant,  on 
faisait  dans  le  royaume  d'Angleterre  un  grand  usage 
des  porcelaines  de  Saxe  et  des  Indes;  mais  depuis  que 
leurs  faïences  sont  devenues  d'un  service  à  la  fois  si 
propre  et  si  économique,  ces  établissemens  ont  pris  une 
telle  extension,  qu'ils  sont  montés,  pour  le  grandiose  et 
la  splendeur,  bien  au-dessus  des  manufactures  de  por~ 
celaine  les  plus  courues  et  les  plus  saqhalandées,  et  cela 
toujours  par  le  même  motif  que  quand  on  travaille  pour 
la  masse  des  individus  et  qu'on  travaille  bien,  jamais 
on  ne  peut  manquer  que  de  prospérer. 

tCe  qui  a  beaucoup  contribué  à  cette  grande  élévation 
des  manufactures  anglaises ,  c'est  le  mode  qu'ils  ont 
adopté  depuis  long-temps  de  cuire  leur  faïence  au  char- 
bon de  terre.  La  pénurie  du  bois  de  chauffage  dans  ce 
pays,  eut  été  pour  eux  un  obstacle  insurmontable  s'ils 
n'eussent  vaincu  les  difficultés  que  semblait  présenter  la 
houille  dans  la  combustion  appliquée  à  la  cuisson  des 
fours  ;  ils  surent  combiner  et  si  bien  arranger  la  forme 
intérieure  et  extérieure  de  ces  derniers,  qu'ils  obtinrent 
les  résultats  les  plus  satlsfaisans  ;  par  là  ils  acquirent  le 
double  avantage  de  tirer  un  grand  parti  d'un  combustible 
abondant,  et  de  permettre  presque  Tentler  défrichement 
d'un  sol  rendu  fertile  par  les  nouvelles  méthodes  d'agri- 
culture. Lorsqu'ils  ont  eu  cette  heureuse  idée,  les  frais 
de  cuisson  diminuèrent  pour  ainsi  dire  des  deux  tiers  j 
alors  ils  purent  donner  à  leurs  matières  premières  plus 
de  soins  et  de  préparation,  c'est  ce  qu'ils  firent.  En  effet, 
ils  eurent  des  tamis  plus  fins;  ils  mirent  dans  les  com- 
positions de  pâte  des  substances  plus  précieuses;  ils  in- 


22  l'art-  de  fabriquer 

troduisirent  dans  l'émail  des  alcalis  plus  recherches  ; 
ils  épurèrent  davantage  les  oxides  métalliques  qui  for- 
ment les  couleurs  qu'on  applique  à  la  surface  des  pièces j 
ils  gravèrent  avec  soin  des  planches  en  cuivre  pour  en 
tirer  des  dessins  corrects  qui  pussent  relever  encore  la 
beauté  naturelle  de  leurs  produits;  enfin  ils  cuisirent  les 
vaisselles  à  un  coup  de  feu  beaucoup  plus  fort,  ce  qui 
leur  donna  de  la  résistance  et  de  la  solidité.  Voilà  com- 
ment, en  substituant  un  combustible  à  un  autre,  les  fa- 
bricans  anglais  sont  parvenus  à  nous  laisser  bien  loin 
derrière  eux  dans  la  fabrication  des  poteries  les  plus 
usuelles. 

Que  demain  nous  prenions  la  même  route  et  bientôt 
nous  les  égalerons,  si  toutefois  nous  ne  les  surpassons 
pas.  N'avons-nous  pas  en  France  des  mines  de  charbon 
de  terre  qui  nous  fournissent  un  combustible  d'une  aussi 
bonne  qualité  que  celui  des  Anglais?  Le  sol  intérieur  de 
la  ville  de  Valenciennes  et  de  ses  environs  en  est  abon- 
damment fourni;  les  terrains  de  Saint-Etienne,  Toulon 
et  beaucoup  d'autres  endroits  que  je  pourrais  citer  n'en 
recèlent-ils  pas  d'immenses  quantités?  Le  prix  de  la 
houille,  dans  les  endroits  où  elle  se  rencontre  en  France, 
est,  à  très-peu  de  chose  près,  le  même  que  celui  auquel 
il  est  tariffé  en  Angleterre.  D'ailleurs,  en  supposant  qu'il 
fût  un  peu  plus  haut,  combien  en  revanche  possédons- 
nous  d'autres  prérogatives  ;  les  journées  de  salaire,  tant 
pour  les  ouvriers  à  états  que  pour  les  hommes  de  peine, 
sont  bien  moins*  fortes  chez  nous  par  la  raison  du  bas 
prix  des  denrées  substantielles ,  que  dans  le  pays  dont 
je  parle;  tout  cela  rassemblé  ne  fait-il  pas  la  base  la 
mieux  affermie  d'un  établissement?  A-t-il  rien  dans  cet 
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exposé  qui  ne  fût  vrai  à  la  lettre?  Et  pourquoi  donc, 
encore  un  coup,  sommes-nous  si  éloignés  de  ce  que  nous 
devrions  être?  Je  le  répète,  c'est, parce  que  jusqu'ici 
nous  ne  Pavons  pas  voulu,  car  nous  sommes  entourés 
de  tout  ce  qui  est  nécessaire  pour  nous  faire  arriver  au 
degré  de  perfectionnements  où  les  Angles  sont  depuis 
long-temps.  Cependant  les'faïences  que  nous  confection- 
nons en  France  se  nomment  chez  nous  terre  de  pipe  ou 
vaisselle  à  l'instar  des  Anglais.  Si  Ton  pouvait  s'imaginer  la 
différence  qui  existe  entre  nos  produits  et  ceux  desquels 
ils  empruntent  le  nom,  cette  qualification  cesserait  bien- 
tôt de  leur  être  appliquée. 

Toutes  les  machines  qui  exigent  une  force  motrice  un 
peu  considérable,  tel  que  le  manège  à  broyer  le  silex  cal- 
ciné, les  bocards  pour  le  réduire  en  poudre,  se  meuvent 
par  la  vapeur.  On  a  porté  si  loin  en  Angleterre  les  avan- 
tages qu'on  pouvait  retirer  de  la  force  qu'a  ce  fluide ,  que 
toutes  les  manipulations  qui  ont  lieu  dans  une  fabrique 
de  faïence  se  seraient  faites  par  mécanisme  si  cela  avait 
pu  se  faire*,  car  il  n'est  pas  une  couleur  qui  ne  se  broyé 
d'elle-même  et  sans  que  Thomme  ait  besoin  d'y  mettre 
la  main;  il  y  a  plus,  c'est  que  les  pâtes  hquides  que  l'on 
met  dans  les  séchoirs  artificiels  se  forment  en  ballons 
lorsqu'elles  ont  pris  assez  de  consistance,  et  que  ces  bal- 
lons viennent  se  présenter  par  un  mouvement  assez  ac- 
céléré dans  la  main  d'un  ouvrier,  qui  les  coupe  âvec  un 
fil  de  laiton  quand  il  voit  qu'ils  sont  de  la  longueur  con- 
venable; enfin  la  terre,  sans  attendre  qu'elle  soit  séchée 
et  telle  qu'elle  sort  de  la  carrière,  est  mise  dans  une  cuve, 
oii  des  couteaux  attachés  à  un  axe  se  meuvent  dans  plu- 
sieurs sens,  la  coupent  en  menus  morceaux  qui  tombent 
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en  dessous;  ces  morceaux  sont  ramasse's  et  introduits 
dans  une  autre  cuve  à  moitié  pleine  d'eau  bouillante;  en 
peu  d'instans  la  terre  est  totalement  délayée  j  elle  coule 
ensuite  dans  un  autre  endroit  où  les  mélanges  de  silex  et 
d'argile  s'effectuent.  Ou  voit  que  tout  marche  en  même 
temps  et  par  des  procédés  qui  rentrent  dans  le  même 
système  quant  à  la  force  motrice;  aussi  la  masse  totale 
d'une  semWable  machine  a  tellement  de  la  résistance, 
qu'ielle  exige  une  pression  considérable.  J'en  ai  vues  qui 
avaient  la  force  de  quarante  chevaux.  Je  puis  citer  entre 
autres  celle  de  messieurs  Wood  et  Sons,  à  Burslem,  dans 
le  Staffordshire. 

D'après  cela,  l'idée  qu'on  peut  se  former  des  manu- 
factures de  faïence  en  Angleterre  est  grande ,  j'en  con- 
viens, mais  elle  n'est  pas  au-dessus  de  nos  moyens.  Nous 
pouvons,  aussi-bien  que  les  Anglais,  construire  des  ma- 
chines à  vapeur  qui  pourraient  remplir  les  mêmes  fonc- 
tions. Au  reste,  je  le  répète,  ce  ne  sont  pas  tant  les  obr- 
je.ts  matériels  d'une  fabrique  qui  nous  gênent,  que  la 
beauté  des  vaisselles  que  nous  voudrions  avoir;  mais  si 
je  prouvais  que  la  dernière  chose  dépend  de  la  première, 
il  faudrait  bien  qu'on  y  arrivât;  car  qu'on  se  pénètre  de 
l'idée  que  la  grande  célérité  dans  le  travail  préliminaire 
de  la  première  fabrication,  tel,  par  exemple,  que  le  cou- 
page des  terres ,  leur  gâchage ,  leur  mélange ,  le  broye- 
ment  du  silex,  fait  qu'on  peut  appliquer  des  soins  pour 
toute  autre  partie,  et  de  la  naît  naturellement  la  supério- 
rité des  produits. 

Toutes  les  fabriques  en  Angleterre  ne  sont  pas  gran- 
dioses; il  en  est  même  qui  certainement  ne  valent  pas 
nos  plus  petites  fabriques  de  France;  mais  elles  font 
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tontes  de  belles  et  de  bonnes  faïences,  parce  qu  elles 
trouvent  une  ressource  qui  n'existe  pas  chez  nous.  C'est 
qu'en  Angleterre  il  y  a  des  établlssemens  qui  ne  font 
rien  autre  chose  que  de  confectionner  des  matières  pre- 
mières; Tun  s'occupe  des  pâtes,  l'autre  de  Témall,  un 
troisième  ne  fait  que  des  gazettes  de  toute  forme  et  de 
toute  grandeur,  de  sorte  que  le  manufacturier  qui  ne  pos- 
sède pas  la  faculté  d'avoir  chez  lui  des  manèges,  des 
fosses,  des  machines  à  vapeur,  etc.,  trouve  cependant  le 
moyen  de  fabriquer,  en  se  fournissant  au  fur  et  à  mesure 
qu'il  en  a  besoin  tout  ce  qui  convient  à  son  usine.  Voilà 
la  raison  pour  laquelle  le  nombre  des  manufactures  est 
si  grand  dans  ce  pays;  en  France  on  se  garderait  bien  de 
suivre  un  pareil  système.  A  l'exemple  du  proverbe  des 
poissons,  les  gros  fabricans  craindraient  trop  que  les  pe- 
tits ne  les  mangeassent  :  le  monopole  serait  mieux  leur 
fait. 

En  général  les  manufactures  en  Angleterre  sont  mal- 
propres et  mal  bâties;  la  distribution  des  différens  ateliers 
est  presque  partout  vicieuse,  à  Texception  des  séchoirs 
artificiels,  qu'il  a  bien  fallu  qu'on  mette  près  des  fours, 
afin  d'y  profiter  de  la  chaleur;  tout  le  reste  est  souvent 
désuni;  l'un  se  trouve  où  l'autre  devrait  être.  Enfin,  il 
manque  de  cette  symétrie  que  nous  savons  si  bien  coor- 
donner dans  l'érection  de  nos  usines,  mais  je  pense  que 
cela  vient,  chez  les  Anglais,  de  ce  que  la  plupart  de  leurs 
fabriques  ont  été  montées  en  différentes  fols  et  successi- 
vement. En  effet,  il  y  paraît,  car  on  remarque  partout  des 
jonctions  de  bàtimens  qui  ne  s'accordent  ni  en  hauteur, 
ni  en  largeur;  tout  cela  a  la  vérité  ne  fait  rien  que  bles- 
ser l'œil;  mais  puisque  je  suis  sur  le  chapitre  des  fabri- 
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ques  anglaises,  il  faut  que  je  dise  tout  ce  qui  m'a  fait  im- 
pression. 

Je  dois  aussi  m' arrêter  un  instant  sur  la  différence 
énorme  qui  existe  pour  le  luxe  entre  nos  manufactures  et 
celles  d'Angleterre.  En  France  ce  sont  pour  ainsi  dire 
autant  de  châteaux  embellis  par  l'architecture  et  ornés 
d'avenues  élégantes;  les  ateliers  y  sont  larges  et  bien 
éclairés,  des  appartemens  sont  réservés  pour  les  direc- 
teurs, les  contre-maîtres,  les  bureaux;  enfin  des  remises 
très-agréables  n'y  sont  point  oubliées;  rien  de  tout  cela 
en  Angleterre.  Les  fabriques  de  faïences  se  composent 
tout  simplement,  pour  la  plupart,  de  longues  chambrées 
au  rez-de-chaussée  qu'on  pourrait  presque  appeler  des 
masures  à  la  vérité  bien  couvertes,  mais  bâties  d'une 
seule  brique  d'épaisseur  et  sans  aucun  replàlrage;  les 
fours  sont  assez  communément  au  milieu  d'une  cour  et 
a  Tair  libre;  leur  extérieur,  à  un  mètre  de  circonférence, 
est  garni  d'une  espèce  de  tour  qui  va  en  rétrécissant  dans 
le  haut  et  qui  domine  au-dessus  des  bàtlmens.  Enfin , 
pour  tout  dire  en  un  mot,  les  Anglais  exposent  très-peu 
de  fonds  pour  la  levée  en  maçonnerie  du  plan  de  leurs 
fabriques.  Je  dirai  même  que  la  majeure  partie  des  outils 
qui  servent  à  la  confection  des  pièces  de  faïence,  tels  que 
les  tours ,  par  exemple ,  sont  faits  de  la  manière  la  plus 
grossière;  ce  sont  des  morceaux  de  bois  bien  cloués  les 
uns  contre  les  autres ,  sans  soins  et  sans  apprêts  ;  il  n'y  a 
de  choses  vraiment  recherchées  que  les  pièces  qui  ser- 
vent aux  machines  à  vapeur,  où  tout  ce  qui  les  constitue 
est  fait  avec  la  supériorité  qu'on  leur  connaît. 

Cette  disette  de  luxe  dans  les  établissemens  de  faïence 
en  Angleterre  ne  pourrait-elle  pas  être  prise  en  bonne 
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pari?  n'est  elle  pas  la  suite  d'un  calcul  bien  basé  et  d'une 
sage  économie?  En  effet,  je  connais  en  France  certaine 
manufacture  qu'on  estime  à  une  valeur  d'un  million  cinq 
cent  mille  francs;  je  demande,  lorsqu'il  faut  retirer  avant 
le  gain  sur  les  produits  Pintérêt  d'un  semblable  capital  qui 
va  à  soixante-quinze  raille  francs,  s'il  peut  rester  beaucoup 
pour  faire  face  aux  pertes  qu'on  essuie  toujours,  et  au  bud- 
get d'une  maison  tenue  sur  un  bon  pied,  ainsi  qu'à  la  fruc- 
tification d'un  établissement?  A  moins  que  les  bénéfices  ne 
soient  énormes  et  qu'ils  demeurent  toujours  tels,  il  n'est 
pas  possible  de  le  prévoir.  Bien  plus,  on  sent  qu'un  manu- 
facturier tellement  grevé  cherchera  sans  cesse  les  moyens 
de  fabrication  les  moins  dispendieux  au  préjudice  de  la 
bonté,  tout  en  conservant  la  beauté  (qualité  qui  séduit 
les  yeux);  tantôt  ce  sera  les  tamis  dont  le  tissus  aura  les 
mailles  fort  écartées  afin  d'activer  les  opérations  ;  une 
autre  fois  on  fera  un  vernis  extrêmement  tendre  pour 
épargner  le  combustible  dans  la  cuisson;  enfin,  on  em- 
ploiera en  pareille  circonstance  toutes  les  ressources 
non  avouées  par  un  commerce  de  confiance  et  bien  en- 
tendu ;  au  lieu  que  les  Anglais  modestes  ou  plutôt  avares 
pour  tout  ce  qui  tient  au  luxe  d'une  fabrique,  peuvent 
améliorer  et  faire  des  sacrifices  au  besoin  pour  le  per- 
fectionnement de  leurs  vaisselles;  ils  en  trouvent  la  lati- 
tude dans  Tordre  des  choses  qu'ils  ont  établi.  Quand 
nous  voudrons  marcher  dans  la  même  voie,  nous  pour- 
rons faire  comme  eux  et  aussi  bien  qu'eux;  c'est  une 
vérité  qu'ils  ne  contestent  nullement.  Ils  avouent  que 
nous  possédons  dans  nos  contrées  tous  les  élémens  de 
la  bonne  fabrication;  ils  en  donnent  pour  preuve  notre 
supériorité  sur  eux  dans  la  porcelaine;  ils  vont  jusqu'à 
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dire  que  nous  pourrions  les  égaler  et  peut-être  les  sur- 
passer dan^  les  faïences  fines ,  si  nous  changions  de  sys- 
tème pour  le  placement  de  nos  fabriques  et  pour  lé 
mode  de  cuisson;  il  faut  convenir  que  ce  raisonnement 
porte  avec  lui  le  cachet  de  la  plus  grande  évidence. 

Les  Anglais,  dans  leurs  manufactures,  occupent  un 
grand  nombre  de  femmes  et  d'enfans;  il  y  a  des  ateliers 
où  l'on  voit  jusqu'à  cent  cinquante  jeunes  filles  de  douze 
à  vingt  ans,  qui,  le  pinceau  en  main,  travaillent  aux  dif- 
férens  décors  j  plus  loin  on  en  voit  d'autres  dont  la  be- 
sogne est  d'appliquer  le  papier  imprimé  sur  les  vases , 
d'en  faire  pomper  les  empreintes  par  le  biscuit,  d'en  ôler 
le  papier  après  l'avoir  imbibé  d'eau;  enfin  les  impressions 
sur  couverte  au  moyen  de  la  gélatine  se  font  aussi  par  la 
main  des  femmes.  Uéchappoiage  des  pièces  après  leur 
cuisson  totale,  l'arrangement  des  magasins,  le  soin  du  cru 
leur  sont  aussi  confiés.  11  n'est  peut-être  pas  un  ébau- 
cheur,  pas  un  tournasseur  qui  n'ait  une  femme  pour  tour- 
ner sa  roue  et  pour  lui  avancer  les  pièces.  On  sent  bien 
qu'en  employant  une  pareille  méthode  pour  la  fabri- 
cation, elle  doit  revenir  à  meilleur  compte  que  s'il  n'y 
avait  que  des  sujets  masculins.  Dans  aucun  pays  le 
gain  des  femmes  n'est  porté  au  même  taux  que  celui 
des  hommes;  les  Anglais  l'ont  bien  senti  et  en  ont 
profité. 

Peut-être  y  a-t-il  encore  une  autre  raison  pour  la- 
quelle la  fabrication  anglaise  revient  un  peu  à  meilleur 
marché  que  la  nôtre,  c'est  la  grande  division  dans  le  tra- 
vail. En  France,  un  ébaucheur  est  assez  souvent  tournas- 
seur, et  ce  tournasseur  est  quelquefois  garnlsseur;  les 
enfourneurs  sont  encasteurs  et  cuiseurs.  Ce  n'est  pas 
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ainsi  que  Ton  procède  en  Angleterre;  k  chaque  change- 
ment dans  les  manipulations,  il  y  a  d^autres  individus  qui 
s'en  emparent;  les  lignes  de  démarcation  pour  chaque 
genre  d'ouvrage  sont  tellement  multipliées,  qu'un  vase 
passe  quelquefois  dans  vingt  mains  différentes^  cela 
amène  un  résultat  d'autant  plus  favorable  que  toutes  les 
diverses  parties  sont  exécutées  avec  une  grande  précision, 
parce  que  la  même  personne  ne  fait  toujours  que  la 
même  chose  ^  ensuite  l'habitude  étant  la  mère  de  la  célé- 
rité, les  prix  des  façons  peuvent  être  proportionnés  à  la 
quantité  qui  s'effectue;  donc  voilà  un  moyen  d'écono- 
mie qui  s'offre  naturellement  aux  yeux  des  manufactu- 
riers. Et,  puisque  la  sage  économie  dans  la  main-d^œu- 
vre  fait  toujours  la  prospérité  d'un  établissement ,  il 
ne  faut  pas  être  étonné  que  les  Anglais  aient  rempli  le 
but. 

Je  ne  dois  pas  être  taxé  d'anglomanie,  si  je  fais  avec  vé- 
rité l'éloge  des  manufacturiers  anglais  :  rendre  justice  à  qui 
le  mérite  doit  être  un  devoir  sacré,  je  me  plais  à  le  rem- 
plir avec  fidélité  et  précision  ;  je  dirai  même  que  je  ne  suis 
mu  par  aucune  raison  particulière.  Ni  l'accueil  agréable 
que  m'ont  fait  les  manufacturiers  anglais,  desquels  j'avais 
Fhonneur  d'être  connu  par  mes  ouvrages,  ni  l'empresse- 
ment qu'ils  ont  mis  à  me  satisfaire  sur  tout  ce  que  j'ai 
désiré  connaître  etme  nantir  de  toutes  les  matières  pre- 
mières,  afin  de  pouvoir  faire  en  France  des  points  de 
comparaison,  n'influent  nullement  sur  l'opinion  que  je 
dois  avoir  de  leur  sagacité  et  de  leurs  talens  manufactu- 
riers. Partout  j'ai  porté  un  œil  observateur 5  et,  possé- 
dant en  moi  les  principaux  élémens  de  la  fabrication , 
puisque  jusqu'ici  je  ne  me  suis  occupé  entièrement  que 
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de  cette  belle  branche  de  notre  industrie  nationale,  j'ai 
pu  juger  avec  connaissance  de  cause,  tout  en  ne  prenant, 
pour  asseoir  mon  sentiment,  que  l'application  des  prin- 
cipes de  l'art,  la  saine  raison  et  la  justice. 
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CHAPITRE  PREMIER. 

Des  terres  propres  à  la  fabricaiion  de  la  faïence  blanche, 
le  moyen  de  les  reconnaître ,  de  les  extraire  et  de  les 
analyser. 

Avant  d'entrer  dans  aucun  détail  qui  soit  relatif  aux 
manipulations,  je  dois  ne'cessairement  parler  des  lieux 
qui  se  montrent  les  plus  favorables  à  la  prospérité  d'une 
manufacture  de  faïence.  On  ne  doute  pas  que  d'abord 
je  vais  désigner  ceux  dans  lesquels  le  combustible  vé- 
gétal ou  minéral  se  trouve  en  plus  grande  quantité;  je 
n'oublierai  pas  non  plus  de  dire  que  la  proximité  des 
terres,  les  faciles  communications  navigables  et  le  bon 
marché  de  la  main-d'œuvre  pour  les  hommes  de  peine, 
doivent  aussi  entrer  pour  beaucoup  dans  les  calculs  à 
faire,  lorsqu^on  veut  ériger  un  établissement  du  genre 
de  celui  duquel  nous  allons  nous  occuper. 

Il  est  certainement  bien  difficile,  pour  ne  pas  dire  im- 
possible, de  pouvoir  trouver  en  France  non  plus  qu'ail- 
leurs, un  lieu  qui  puisse  réunir  tous  les  avantages  stipulés 
ici  plus  haut.  En  conséquence,  on  devra  donc  faire  en 
sorte  de  se  placer  dans  une  situation  où  il  s'en  trouvera 
en  majeure  quantité  et  où  lis  seront  les  plus  marquâns. 
Les  moyens  de  transport  et  l'abondance  du  combustible 
doivent  l'emporter  sur  tout  le  reste  3  ce  sont  là  les  deux 
principales  pierres  fondamentales  qui  peuvent  garantir 
la  prospérité  d'une  manufacture  de  faïence. 
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D'après  les  premières  bases  que  nous  venons  de  po- 
ser, on  voit  de  suite  qu'une  ville  capitale  ou  toute  autre 
grande  cité  serait  peu  propre  à  devenir  le  siège  d'une  fa- 
brique, en  supposant  même  que  la  plupart  des  produits 
se  vendissent  et  se  consommassent  sur  les  lieux  ;  car  la 
concurrence  qui  ne  manquerait  pas  de  s'établir  dans  les 
endroits  favorisés  par  la  nature,  viendrait  tôt  ou  tard  en- 
traver, si  toutefois  ne  pas  anéantir,  l'établissement  mal 
situé.  Les  villes  d'une  certaine  classe  ne  conviennent 
que  pour  les  usines  où  l'on  confectionne  des  objets  de 
luxe,  tels  que  la  porcelaine,  le  cristal,  etc.;  et  encore 
vaut-il  mieux  choisir,  pour  le  placement  de  ces  manufac- 
tures, des  localités  semblables  à  celles  dont  nous  venons 
de  parler,  et  qui  toujours  et  dans  tous  les  cas  méritent 
la  préférence. 

Quand  le  point  sur  lequel  l'établissement  doit  être 
érigé  est  arrêté,  on  en  commence  les  constructions  en 
abandonnant  la  mauvaise  méthode  qu'on  a  suivie  jusqu'ici 
en  France  de  bâtir  des  châteaux,  au  lieu  de  former  tout 
simplement  des  usines  modestes,  et  qui  puissent  égale- 
ment remplir  le  but  du  fabricant,  qui  est  de  semer  pour 
recueillir.  Laissons  aux  malsons  de  plaisance  la  préro- 
gative de  satisfaire  les  yeux  par  des  décors  d'architecture, 
et  mettons  le  luxe,  qui  est  ici  un  superflu  hors  de  saison, 
dans  la  bonté  des  produits,  afin  de  leur  faire  acquérir  la 
supériorité  qu'ils  réclament  depuis  si  long-temps.  On  n'a 
probablement  pas  oublié  ce  que  j'ai  rapporté  en  parlant 
de  la  slmpHcité  ou  plutôt  de  la  rusticité  qui  distingue  les 
manufactures  anglaises;  imitons-les  en  cela,  et  réservons 
nos  capitaux  pour  les  bijoux  et  non  pour  la  boîte  qui 
doit  les  contenir;  qu'on  me  passe  cette  comparaison, 
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son ,  elle  m^a  paru  trop  vraie  pour  ne  pas  la  faire. 

On  fera  choix  d'un  terrain  qui  soit  assez  vaste  pour 
qu'un  grand  nombre  d'ateliers  puissent  être  places  au 
rez-de~chaussé.  Les  bâtimens  à  trois  et  quatre  étages  de- 
mandent des  constructions  trop  robustes  et  entraînent  à 
des  dépenses  souvent  au-dessus  de  ce  qu'on  a  pu  pré- 
voir; on  en  sera  convaincu  lorsqu'on  saura  que  tout  ce 
qui  se  fabrique  est  en  terre,  et  par  conséquent  d'un  poids 
extrême  lorsque  les  pièces  se  sont  grandement  accumu- 
lées. Les  rez-de-chaussées  dispensent  de  ce  surcroît  de 
force;  on  peut  même  aller  jusqu'à  un  étage  sans  qu'on 
soit  forcé  d'augmenter  l'épaisseur  des  murs  ni  des  bois  de 
construction;  je  conseillerai  même  de  1^  faire  toujours, 
car  on  n'a  pas  d'idée  combien  un  premier  étage  est  avan- 
tageux dans  une  fabrique,  sans  que  pour  cela  les  dépenses 
soient  beaucoup  accrues,  puisqu'il  ne  s'agit  que  d'un 
mètre  et  demi  de  plus  en  hauteur  dans  les  murs,  et  d'un 
plancher  simplement  cloué  sur  de  grosses  solives. 

Quand  on  bâtit  une  manufacture,  il  est  toujours  bon 
de  faire  en  sorte  qu'elle  soit  érigée  sur  quatre  faces,  et 
que  le  jour,  à  moins  que  ce  ne  soit  pour  les  magasins,  ne 
vienne  uniquement  que  sur  la  cour  de  l'intérieur  de  l'é- 
tablissement. 

Quoique  les  Anglais  placent  presque  toujours  leurs 
fours  en  plein  air,  c'est-à-dire  au  milieu  de  l'espace  com- 
pris entre  les  bâtimens,  je  suis  loin  d'adopter  cette  mé- 
thode ;  elle  est  vicieuse  en  ce  qu'il  faut  que  les  pièces  de 
faïence  passent  à  l'air  libre  avant  d'entrer  dans  Tenceinte 
du  four ,  et  que,  quand  les  temps  sont  mauvais  et  pluvieux, 
cela  ne  laisse  pas  de  devenir  très-incommode  pour  les 
ouvriers  et  plus  encore  pour  les  produits.  En  conséquence 
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il  vaut  donc  mieux  construire  les  fours  dans  les  bâtimens 
qui  composent  la  fabrique  en  se  conformant  à  cet  axiome 
qui  dit  prenons  chez  les  autres  ce  qu'il  y  a  de  bon,  et  re- 
jetons tout  ce  qui  ne  peut  pas  s'accorder  avec  la  raison 
et  la  véritable  manière  de  fabriquer.  Certainement  en  An- 
gleterre, où  Ton  fait  la  faïence  avec  tant  de  perfection, 
et  où  j'ai  été  puiser  des  documens  qui  j'espère  pourront 
être  de  quelque  utilité  à  ma  patrie,  tout  n'e§t  pas  marqué 
au  coin  de  la  plus  exacte  combinaison.  J'en  ai  déjà  dit  un 
mot  relativement  à  la  distribution  de  leurs  ateliers  ;  j'ai 
même  fait  aux  manufacturiers  de  ce  pays  des  observations 
qu'ils  ont  prises  en  bonne  part  et  dont  ils  ont  profité,  puis- 
que, revenu  dans  les  mêmes  lieux  quelque  temps  après, 
j'ai  remarqué  des  rectiBcations  fort  bien  conçues.  Soyons 
donc  aussi  dociles  dans  les  grandes  améliorations  que 
nous  avons  à  faire  pour  marcher  de  pair  avec  eux  dans 
la  fabrication  de  la  faïence,  et,  je  le  répète,  peut  être  les 
surpasserons-nous. 

On  élèvera  donc  les  fours  dans  l'établissement,  mais 
on  choisira  de  préférence  les  angles  pour  les  placer,  afin 
qu'on  ne  soit  pas  obligé  de  donner  aux  ateliers  qui  doi- 
vent les  contenir  une  trop  grande  largeur,  ce  qui  force- 
rait à  des  dépenses  fort  considérables;  d'ailleurs  les  angles 
offrent  une  latitude  de  terrain  que  ne  présentent  point  les 
parallèles;  on  y  peut  trouver  la  place  nécessaire  à  la  libre 
circulation  des  ouvriers  occupés  aux  enfournemens,  aux 
défournemens  et  à  la  cuisson  des  fours.  Toujours  dans 
une  érection  de  fabrique  on  doit  faire  en  sorte  que  les 
manipulateurs  soient  le  plus  à  leur  aise  possible. 

Dans  le  choix  d'unterrainpourservir  à  l'élévation  d'une 
fabrique  de  faïence,  il  ne  faut  pas  négliger  l'importance 
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des  chutes  d'eau  qui  pourraient  s'y  rencontrer;  elles  devien- 
nent dans  une  usine  de  ce  genre,  d'un  grand  secours;  car 
en  servant  de  moteur  pour  faire  mouvoir  les  moulins  pro- 
pres au  broiement  du  silex  et  de  la  couverte,  elles  procu- 
rent une  économie  bien  sénsible  puisque  alors  on  peut 
se  passer  de  chevaux  et  de  machines  à  vapeur. 

Maintenant  qu'on  a  pu  voir  quelle  pouvait  être  la  si- 
tuation des  lieux  les  plus  favorables  à  la  prospérité  d'une 
manufacture  de  faïence,  nous  allons  entrer  dans  quelques 
détails  relatifs  aux  terres. 

Toutes  les  espèces  de  terres  ou  argiles  ne  sont  pas 
propres  à  la  fabrication  de  la  faïence  blanche  recouverte 
d'un  émail  transparent;  il  en  est  de  ce  produit  comme 
de  celui  qu'on  appelle  faïence  recouverte  d'un  émail  opa- 
que, c'est-à-dire  que  dans  l'un  et  Pautre  cas  il  faut  des 
terres  de  différentes  natures;  dans  le  dernier,  par  exemple, 
on  doit  rechercher  toutes  celles  qui  font  effervescence 
avec  les  acides;  par  conséquent  elles  doivent  donc  con- 
tenir une  certaine  quantité  de  carbonate  de  chaux;  mais 
pour  celles  qui  conviennent  dans  le  premier  cas,  qui  est 
la  faïence  que  nous  allons  traiter,  il  faut  au  contraire  ne 
faire  usage  que  de  terres  qui  ne  font  point  effervescence 
avec  les  acides;  c'est  donc  dire  que  ces  terres  ne  doivent 
pas  contenir  sensiblement  de  carbonate  de  chaux.  Afin 
de  donner  une  idée  exacte  des  substances  terreuses,  nous 
allons  les  désigner  comme  on  le  fait  en  minéralogie;  il 
esJL  temps  que  dans  nos  ateliers  on  quitte  rinintelligible 
langage  de  la  routine;  il  apporte  une  telle  confusion  dans 
la  manière  de  nommer  les  corps  qui  sont  réellement  de 
première  nécessité  dans  les  manipulations,  que  souvent  de 
province  à  province,  et  même  quelquefois  de  fabrique  à 
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fabrique,  on  est  surpris  de  ne  pas  s'entendre  sur  des 
choses  qui  deviendraient  fort  simples  sî  l'on  n'avait  point 
la  vicieuse  habitude  de  donner  aux  objets,  suivant  la 
fantaisie  qu'on  en  a,  d'autres  noms  que  ceux  qui  leur  con- 
viennent. 

En  minéralogie,  on  distingue  les  terres  soiis  les  noms 
de  terres  plastiques,  apyres  re'fractaires ,  smectiques, 
figulines  et  marneuses  ou  carbonatées. 

Le  terme  de  plastique,  que  le  célèbre  M.  Brongniart  a 
donné  aux  argiles ,  est  un  terme  générique  qu'on  peut 
appliquer  à  toutes  celles  qui  sont  onctueuses  au  toucher, 
qui  forment  une  pâte  ductile  avec  l'eau  et  capable  de 
servir  aisément  à  la  formation  des  vases  sur  le  tour  à  po- 
tier; enfin  c'est  un  caractère  qui  indique  dans  l'argile  la 
présence  d'une  notable  quantité  d'alumine. 

Les  noms  d'apyre  et  réfraclaire  sont  donnés  aux  terres 
qui  peuvent  supporter  un  coup  de  feu  de  la  plus  grande 
intensité  sans  se  fondre;  mais  elles  ne  sont  pas  toujours 
plastiques,  car  la  silice  et  la  chaux  qui,  dans  leur  état 
de  pureté,  sont  regardées  comme  Infusibles ,  ne  peuvent 
cependant  jamais  faire  pâte  avec  l'eau;  ainsi  donc  plasti- 
que, comme  on  vient  de  le  dire,  s'entend  d'une  terre  émi- 
nemment maléable,  sans  pourtant  qu'elle  dût  être  réfrac- 
taire. 

Les  terres  smectiques  et  figulines  sont  aussi  des  terres 
plastiques,  mais  elles  ne  jouissent  pas  de  la  qualité  ré- 
fractaire. 

Les  terres  marneuses  ou  carbonatées  sont  assez  sou- 
vent très-ductiles,  font  une  pâte  plus  ou  moins  tenace, 
mais  elles  ne  sont  nullement  réfractaires;  loin  delà,  elles 
fondent  et  coulent  presque  comme  de  l'eau  à  soixante- 
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Cinq  degrés  du  pyromètre  de  Wegdwood.  Le  carbonate 
de  chaux  et  Foxlde  de  fer  qu'elles  contiennent  sont  cause 
de  cette  fusion;  aussi  les  reconnaît-on  facilement  à  la 
vive  effervescence  qu'elles  font  toutes  avec  les  acides. 

Des  quatre  terres  dont  nous  venons  de  faire  mention, 
on  ne  se  sert  pour  la  faïence  qui  fait  notre  objet  que  de 
celle  qu'on  appelle  plastique  et  réfractalre;  en  consé  - 
quence nous  ne  nous  occuperons,  pour  ne  pas  sortir  de 
notre  cadre,  que  de  cette  dernière  espèce;  néanmoins 
nous  en  distinguerons  les  variétés. 

Lès  terres  argileuses  réfractaires  se  rencontrent  assez 
abondamment  au  sein  de  la  terre  à  des  distances  plus  ou 
moins  profondes;  presque  toujours,  ou  plutôt  très-sou- 
vent elles  gissent  dans  les  terrains  modernes  secondaires; 
elles  sont  formées  par  des  couches  horizontales  de  dif- 
férentes substances  telles  que  des  craies,  des  chaux  car- 
bonatées  parsemées  de  coquillages  appartenant  aux  eaux 
douces  5  on  y  trouve  même  des  sables  grossiers  et  cail- 
louteux. Enfin  cette  terre  se  trouve  généralement  dans  les 
terrains  que  les  géologlstes  considèrent  comme  étant  de 
dernière  formation. 

On  reconnaît  les  terres  plastiques  réfractaires  à  des  si 
gnes  caractéristiques  qui  ne  sont  pas  fort  difficiles  à  pouvoir 
discerner;  les  premières  sont  la  blancheur,  la  pesanteur, 
la  propriété  que  ces  terres  ont  d'être  grasses  au  toucher, 
de  se  lustrer  lorsqu'on  les  frotte  avec  le  doigt,  d'attirer 
fortement  l'humidité  quand  on  les  met  en  contact  avec 
un  corps  mouillé;  c'est  ce  qui  fait  que  lorsqu'on  porte  à 
la  bouche  un  morceau  de  terre  bien  séchée,  on  sent  qu'il 
s'attache  à  la  langue  au  point  d'y  demeurer  suspendu 
si  toutefois  il  n'est  pas  tro^p  gros;  on  dit  alors  que  la  terre 
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happe  à  la  langue,  cela  dénote  qu'elle  est  bien  grasse. 

Cest  encore  un  très-bon  caractère  quand  une  terre 
étant  sèche  se  délaie  promptement  dans  Teau  et  forme 
une  pâte  onctueuse,  douce  au  toucher,  flexible,  et  qui  s'é- 
tend dans  les  doigts  sous  mille  formes  différentes  qu'on 
veut  lui  donner,  enfin  avec  laquelle  on  puisse  faire  un  co- 
lombin  fort  long  d'un  petit  diamètre,  et  qu'en  outre  on 
puisse  le  prendre  entre  les  doigts  par  une  des  deux  ex- 
trémités, le  suspendre  quelques  minutes  sans  qu'il  se 
casse.  C'est  ce  que  l'on  peut  faire  de  mieux  pour  juger  de 
la  ténacité  d'une  terre  nouvellement  préparée. 

Quoique  les  caractères  distinctifs  extérieurs  que  nous 
venons  d'indiquer  doivent  toujours  être  interprétés  en 
faveur  d'une  terre  quelconque  qu'on  aurait  pu  découvrir 
par  des  recherches,  cependant  la  plupart  ne  sont  pas  af- 
firmatifsj  en  effet,  une  terre  très-blanche,  par  exemple, 
peut  fort  bien  ne  plus  jouir  de  cette  belle  qualité  après 
avoir  passé  par  le  feu,  de  même  qu'une  autre  dont  la  cou- 
leur bleue,  grise,  brune,  et  même  noire  eût  pu  faire  au- 
gurer un  mauvais  résultat  pour  la  confection  d'une  faïence, 
peut  d'un  autre  côté  très-facilement  perdre  ses  diverses 
teintes  par  un  coup  de  feu  plus  ou  moins  intense.  Ces  par- 
ticularités s'expHquent  en  faisant  attention  que  certaines 
terres  quoique  blanches  ne  sont  pas  toujours  exemptes 
de  contenir  dans  leur  composition  des  oxides  métalliques, 
particulièrement  du  fer;  que  cet  oxide  peut  exister  dans 
les  terres  sans  un  tel  état  de  ténuité  dans  une  condition  qui 
modifie  ou  empêche  totalement  sa  couleur  naturelle  de  pa- 
raître aux  yeux  les  plus  exercés ,  mais  que  le  feu  fait  revi- 
vre et  sortir  au  dehors.  De  semblables  terres  doivent  être 
excluses  de  celles  propres  a  fabriquer  la  faïence  blanche, 
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surtout  lorsque  l'oxide  de  fer  domine  au  point  de  les  co- 
lorer d'une  manière  trop  marquante. 

De  même  des  terres  dont  la  couleur  paraît  plus  ou 
moins  foncée  mais  toujours  tirant  au  gris  bleu  et  quelque- 
fois au  brun,  affectent  une  grande  blancheur  lorsqu'elles 
sont  calcinées ,  c'est-à-dire  passées  au  feu,  alors  on  ac- 
quiert la  preuve  qus  ces  terres  renfermaient  non  des  sub- 
stances métalliques,  mais  des  matières  végétales,  animales 
ou  bitumineuses*,  mais  que  ces  matières  ne  jouissant 
d'aucune  espèce  de  fixité,  disparaissent  aux  premières  im- 
pressions d'une  chaleur  un  peu  intense;  de  semblables 
terres,  quoique  colorées,  sont  toujours  bonnes  à  la  fa- 
brication de  la  faïence  blanche  lorsqu'elles  ne  sont  pas 
trop  fusibles. 

Dans  tous  les  cas  il  y  a  pourtant  des  exceptions  à 
faire;  ce  sont  celles-ci  :  une  belle  terre  blanche  alumi- 
neuse  qui  ne  fait  point  effervescence  avec  les  acides  peut 
fort  bien  ne  pas  contenir  d'oxide  de  fer,  du  moins  d'une 
manière  sensible;  donc  la  blancheur  d'une  terre  ne  peut 
rien  décider,  mais  c'est  toujours  un  indice  d'un  très- 
bon  augure;  de  même  les  colorations  dans  les  terres  ne 
sont  pas  toujours  dues  aux  matières  végétales,  animales 
ou  bitumineuses;  elles  viennent  quelquefois  et  assez  sou- 
vent des  oxides  métalliques ,  et  alors  elles  ne  peuvent 
convenir  pour  notre  objet. 

D'après  ce  qui  précède  on  voit  qu'il  est  au  moins  bien 
difficile  pour  ne  pas  dire  impossible,  de  juger  affirmati- 
vement de  la  bonté  ou  de  la  mauvaise  qualité  d'une  terre 
par  la  simple  inspection;  elle  doit  au  contraire  être  sou- 
mise à  diverses  opérations  qui  fassent  découvrir  ses  pro- 
priétés chimiques.  De  toutes  celles  par  lesquelles  on  puisse 
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la  faire  fjasser;  l'analyse  par  la  voie  sèche  et  celle  par  la 
voie  humide  sont  les  meilleures  et  les  plus  sûres.  (Nous 
donnerons  plus  avant  la  manière  de  faire  ces  analyses.) 

Il  n'est  pas  difficile  de  s'imaginer  combien  Ton  doit 
errer  quand  on  s'expose  à  porter  un  jugement  sur  les 
qualités  d'une  terre  quelconque,  en  ne  considérant  que 
ses  caractères  extérieurs;  ils  sont  tellement  sujets  à  mettre 
hors  de  la  véritable  voie,  que  ce  serait  se  jeter  dans  un 
abîme  de  malheur  que  d'ériger  une  manufacture  et  de 
commencer  la  confection  des  produits  avec  une  terre  de 
laquelle  on  n'aurait  eu  d'autre  indice  que  ceux  qu'elle 
présente  à  l'inspection;  c'est  pourtant  ce  qui  n'arrive  que 
trop  fréquemment,  surtout  dans  notre  patrie,  où  les  con- 
naissances théoriques  ne  se  sont  point  encore  assez  in- 
troduites dans  nos  ateliers.  J'aurais,  si  je  le  voulais,  des 
centaiiles  d'exemples  à  rapporter  sur  des  établissemens 
qui  sont  tombés  de  vicissitudes  en  vicissitudes  après  un 
très-court  espace  de  marche  dans  la  carrière  de  la  fabri- 
cation, et  cela  pour  avoir  décidé  trop  prématurément 
à  quoi  pouvait  servir  une  terre  et  lui  avoir  donné  un  em- 
ploi pour  lequel  elle  n'était  pas  destinée. 

Je  trouve  ici  l'occasion  de  faire  une  remarque  ;  c'est 
que,  généralement  parlant,  en  Angleterre  on  voit  moins 
souvent  les  manufactures  naissantes  demeurer  comme 
en  France,  assez  long-temps  dans  des  tatonnemens  qui 
deviennent  presque  toujours  interminables,  et  causent 
parfois  la  ruine  totale  de  l'entrepreneur;  si  j'osais  citer  des 
individus  et  désigner  des  lieux,  je  couvrirais  plusieurs 
pages  de  noms  qui  viendraient  confirmer  ce  que  j'avancej 
mais  on  doit  se  contenter  de  signaler  le  malheur  afin  de 
le  prévenir,  tout  en  laissant  un  voile  épais  sur  les  individus 
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qui  se  sont  laissés  égarer  faute  d'avoir  des  notions  pré- 
cises sur  les  principaux  objets  de  leur  exploitation,  soit 
pour  avoir  mis  toute  leur  confiance  en  des  personnes 
privées  de  la  théorie  et  de  la  pratique  que  demande  cet 
art;  cela  assurément  ne  peut  venir  de  rinefficacilé  de 
nos  substances  terreuses ,  mais  bien  plutôt  de  Timpé- 
ricie  de  nos  soi-disant  directeurs  qui ,  pour  la  plupart, 
ne  savent  pas  non-seulement  faire  une  analyse,  mais 
comment  on  doit  s'y  prendre  pour  la  faire,  alors  où  se 
trouve  la  possibilité,  de  la  réussite  sinon  dans  le  hasard? 
mais  le  hasard  est  un  mot  vide  de  sens  ;  il  arrive  toujours 
par  des  circonstances  qui  sont  naturellement  hors  de 
nous;  aussi  nous  quitte-t-il  aussi  aisément  qu'il  nous 
vient j  et  quand  il  cesse  de  favoriser  celui  qui  marche  en 
aveugle  et  sans  être  environné  des  lumières  de  la  science, 
celui-là  assurément  se  trouve  dans  une  position  bien  dif- 
ficile à  décrire;  la  fin  de  ses  tourmens  est  toujours  celle 
de  sa  gestion. 

L'origine  de  ces  insuccès  est  constamment  dans  l'inca- 
pacité de  ceux  dont  la  hardiesse  va  jusqu'à  entreprendre 
la  tache  difficile  de  l'administration  d'une  fabrique  dans 
toutes  ses  parties,  sans  au  préalable  s'être  munis  entière- 
ment des  connaissances  intellectuelles  qu'une  telle  fonc- 
tion exige  ;  en  sorte  que  si  par  des  accidens  qu'on  ne  peut 
pas  toujours  prévoir  5  il  se  trouve  défourvoyé  de  sa  route, 
soit  par  un  changement  dans  la  nature  des  terres  ou 
des  substances  qui  composent  le  vernis,  ou  quelquefois 
même  dans  une  substitution  de  combustible  à  un  autre, 
il  lui  est  presque  impossible  de  pouvoir  se  tirer  de  l'em- 
barras dans  lequel  il  est  plongé;  ignorant  les  causes  des 
mauvais  résultats  qui  le  conduisent  à  sa  perte,  il  restera 
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fort  long- temps  dans  un  cruel  état  de  tergiversation,  afin 
d'éluder  toute  question  qui  pourrait  compromettre  son 
peu  de  savoir-faire;  les  effets  sont  pourtant  visibles;  mais 
un  tel  directeur  leur  assigne  souvent  des  causes  qui  ne 
sont  rien  moins  que  cela,  parce  qu'il  est  trompé  par  les 
apparences.  En  fabrication  et  surtout  de  celles  qui  dépen- 
dent du  feu,  ce  qui  peut  paraître  le  plus  vraisemblable 
est  quelquefois  bien  loin  d'être  vrai;  et  comme  les  effets 
varient  à  l'infini  et  que  la  pratique  la  plus  consommée 
n'est  pas  sans  en  rencontrer  de  ceux  qu'elle  n'a  point  en- 
core vus,  il  faut  que  la  saine  théorie  basée  sur  la  parfaite 
connaissance  de  la  propriété  des  corps ,  vienne  jeter  son 
œil  pénétrant  sur  les  opérations,  et  deviner,  ou  plutôt 
saisir  de  suite  la  cause  cachée  de  la  non  réussite;  sans 
cela  si  tout  n'est  pas  perdu,  il  est  grandement  en  danger. 

On  ne  voit  pourtant  jamais  en  Angleterre  de  manu- 
facture de  faïence  tomber  faute  de  ne  point  réussir  dans 
la  confection  des  vaisselles;  il  est  tout-à-fait  étonnant 
qu'en  France  cela  arrive  si  communément;  mais  je  le  ré- 
pète, ce  peu  d'habileté  qu'on  remarque  en  France  dans 
cette  partie  vient  de  ce  que  la  minéralogie ,  la  chimie  et 
la  physique  sont  trop  négligées  par  ceux  qui  se  destinent 
à  ces  emplois;  en  Angleterre,  le  moindre  fabricant  de  po- 
terie raisonne  son  art  dans  toutes  ses  parties;  il  en  con- 
naît le  fort  et  le  faible  ;  s'étant  famiharisé  avec  les  sciences 
exactes  qui  lui  servent  d'appui  et  qui  le  guident  dans  sa 
marche,  il  n'éprouve  aucun  échec  qu'il  n'en  pénètre  aus- 
sitôt la  cause;  cette  dernière  étant  une  fois  trouvée,  le 
remède  est  facile  :  aussi  d'où  viennent  les  perfectionne- 
mens  sans  nombre  que  les  Anglais  ont  faits  depuis  peu 
d'années  dans  cette  branche  d'industrie ,  sinon  au  déve- 
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loppement  des  lumières  qui  naissent  de  l'étude  des  sciences 
qui  ouvrent  la  carrière  aux  arts  céramiques.  Je  Tai  déjà 
dit  et  j'aime  à  le  répéter,  quand  nous  voudrons  suivre  la 
même  route  nous  obtiendrons  les  mêmes  résultats.  Je  re- 
viens à  la  question  qui  a  pour  objet  la  connaissance  des 
terres;  je  m'en  suis  un  peu  éloigné  pour  m'arrêter  sur  des 
considérations  qui,  lorsqu'elles  n'intéresseraient  ne  fut- 
ce  qu'un  très-petit  nombre  d'individus,  ont  assez  d'ascen- 
dant sur  moi  pour  me  faire  manquer  aux  règles  de  la 
logique  en  m'écartant  de  mon  sujet.  Mille  fois  heureux 
si,  en  faisant  une  faute  ici,  je  puis  en  épargner  une  autre 
en  fabrication  par  l'importance  que  je  mets  à  la  nécessité 
de  bien  connaître  son  art  si  l'on  veut  éviter  des  pertes 
de  capitaux  qui  peuvent  compromettre  le  repos  et  le  bon- 
heur de  ceux  qui  désirent  entrer  dans  la  carrière. 

Parmi  les  connaissances  que  le  manufacturier  de  faïence 
doit  s'empresser  d'acquérir,  celle  qui  a  rapport  aux  terres 
est  sans  doute  la  plus  importante ,  puisque  du  choix  de 
ces  substances  dépend  le  sort  d'une  fabrique  naissante; 
en  effet,  le  lieu  le  plus  propice  à  l'érection  d'un  établis- 
sement, les  fours  les  mieux  conditionnés,  les  combustibles 
les  meilleurs  seraient  autant  d'élémens  inutiles  de  pro- 
spérité, si  la  terre  avec  laquelle  on  confectionne  les  vais- 
selles n'a  pas  les  qualités  désirables;  heureusement  ces 
terres  ne  sont  pas  absolument  rares,  et  quoiqu'on  en 
trouve  en  Angleterre  sur  plusieurs  points  et  particulière- 
ment dans  le  comté  de  Cornouailles,  des  masses  plus  con- 
sidérables qu'en  France,  cependant  nous  avons  peu  de 
déparlemens  sur  notre  territoire  qui  n'en  fournissent  pas 
de  telles  qui  peuvent  fort  bien  servir  à  la  fabrication  d'une 
poterie  plus  ou  moins  belle. 
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Les  terres  les  plus  recherchées  en  France  et  qui  sem- 
blent par  leur  nature  correspondre  à  celles  dont  on  fait 
usage  en  Angleterre  pour  la  faïence  blanche,  sont  celles 
qu'on  rencontre  à  Montereau,  à  Gien,  à  Forges,  dépar- 
tement de  la  Seine-Inférieure  ;  à  Douai  ^  département 
du  Nord;  à  Villenthrodes  (Aube);  du  Montet  (Saône  et 
Loire);  à  Provins  près  Bray;  à  Savigny  près  Beauvais, 
dans  la  forêt  de  Dreux,  et  dans  un  grand  nombre  d'en- 
droits qu'il  serait  ici  trop  long  de  détailler  j  de  plus,  nous 
devons  d'autant  mieux  nous  persuader  que  notre  sol 
n'est  point  et  ne  sera  jamais  ingrat  à  nous  fournir  les 
terres  qui  peuvent  nous  être  utiles  dans  la  fabrication  de 
la  faïence  blanche,  c'est  que  fréquemment  on  en  découvre 
encore  dans  des  lieux  qui  jusqu'ici  n'avaient  donné  au- 
cun indice  qui  pût  faire  soupçonner  qu'ils  recelassent 
une  matière  si  précieuse  à  Tindustrle  manufacturière. 

Les  terres  blanches  propres  à  notre  objet  se  rencontrent 
rarement  à  la  surface  du  globe;  c'est  au  contraire  presque 
toujours  à  des  distances  plus  ou  moins  considérables 
qu'elles  gissent;  tantôt  elles  sont  à  une  profondeur  de 
quinze,  vingt  et  même  trente  mètres,  c'est  ce  qui  fait  qu'on 
ne  les  découvre  que  quand  on  fait  creuser  des  puits 
dans  les  terrains  qui  en  contiennent;  alors  elles  paraissent 
aux  yeux  des  ouvriers  occupés  à  ce  travail,  en  sorte  que  le 
gouvernement  qui  voudrait  encourager  les  branches  d'In- 
dustrie dans  lesquelles  les  terres  sont  absolument  utiles, 
ferait  bien  ce  me  semble  de  sonder  son  territoire  de  dis- 
tance en  distance  et  sur  des  points  peu  éloignés  l'un  de 
l'autre  pour  s'assurer  si  le  sol  ne  renferme  pas  des  ma- 
tières, qui  par  leur  nature  pourraient  être  d'un  grand 
secours  dans  les  arts.  Cest  ainsi  qu'en  France,  si  l'on  sui* 
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vait  cette  marche  cependant  peu  dispendieuse  en  consi- 
dérant les  heureux  résuUats  qui  s'en  suivraient  nécessaire- 
ment, on  découvrirait  non-seulement  une  grande  quantité 
de  terres  de  toutes  espèces,  mais  aussi  sans  aucun  doute 
une  infinité  d'endroits  contenant  du  combustible  minéral 
dont  nous  avons  un  si  pressant  besoin  pour  nos  manu- 
factures à  feu. 

Comme  les  terres  se  trouvent  ordinairement  par  cou- 
ches, on  a  coutume,  quand  le  puits  est  creusé,  d'en  gar- 
nir la  circonférence  avec  des  espèces  de  claies  en  osier, 
afin  que  les  parois  intérieures  ne  puissent  s'ébouler, 
ce  qui  occasionerait  des  dégâts  très-préjudiciables  au 
nombre  desquels  l'obstruction  totale  du  conduit  qui  mène 
aux  cavités  où  l'on  détache  la  terre  pourrait  avoir  lieu  :  des 
malheurs  terribles  en  sont  même  quelquefois  résultés;  car 
d'infortunés  ouvriers  se  sont  trouvés  enfermés  pendant 
qu'ils  travaillaient  dans  des  canaux  souterrains  servant  à 
de  telles  exploitations,  et  cela  par  l'éboulement  des  puits; 
ces  .  malheureux  sont  alors  réduits  à  vaincre  tous  les  ob- 
stacles qui  s'opposent  à  leur  passage  en  perçant  un  con- 
duit dans  la  masse  qui  s^est  formée  tout  à  coup-,  on  a  vu 
qu'en  plusieurs  occasions ,  malgré  les  efforts  les  plus 
inouis,  des  individus  en  assez  grand  nombre  ont  été  les 
victimes  de  la  maladresse  ou  de  la  négligence^  de  la  mala- 
dresse, en  n'assujettissant  pas  assez  fortement  les  claies 
circulaires  contre  les  parois  des  puits;  de  la  négligence, 
en  n'en  mettant  pas  du  tout. 

Quelque  ferme  que  pût  être  le  terrain  sur  lequel  on 
travaille  à  l'exploitation  des  terres,  on  ne  doit  jamais  se 
dispenser  de  revêtir  l'intérieiir  des  puits  avec  les  claies 
dont  il  est  ici  question;  elles  se  composent  d'osiers  un  peu 
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gros  entrelacés  les  uns  dans  les  autres  et  formés  en  rond 
du  diamètre  de  celui  du  puits  j  seulement  quand  le  sol 
est  compacte  on  fait  les  claies  à  claire  voie,  c'est-à-dire 
avec  des  intervalles  à  jour  plus  ou  moins  grands;  lorsque 
ces  claies  sont  terminées  on  les  attache  contre  les  parois 
intérieures  du  puits  au  moyen  de  pieux  de  bois  ayant  une 
extrémité  faite  en  pointe,  c'est  celle  qu'on  entasse  hori- 
zontalement dans  la  terre;  et  l'autre  formant  une  tête 
percée  d'outre  en  outre  pour  permettre  le  passage  d'un 
lien  qui  unit  fermement  le  pieu  à  la  claie.  Moins  le  ter- 
rain est  ferme  plus  on  est  dans  l'extrême  obligation  de 
multiplier  les  pieux  de  bois;  un  puits  ainsi  façonné  ne  pré- 
sente aucun  danger. 

La  terre  se  coupe  dans  l'endroit  où  elle  se  trouve  avec 
des  outils  tranchans  en  fer  et  aciérés;  ils  sont  ordinai- 
rement fort  lourds  et  par  conséquent  très-diificiles  à 
manier,  mais  cela  est  nécessité  par  l'urgence  d'enlever 
autant  que  possible  d'assez  gros  monceaux,  et  la  rési- 
stance que  présente  la  terre  dans  l'état  oii  elle  se  rencontre; 
on  appelle  ces  morceaux  des  mottes;  ces  mottes  ont  vingt- 
cinq  à  trente  centimètres  de  long  sur  quinze  à  dix -huit 
de  large  et  autant  de  haut  ;  elles  pèsent  de  douze  à  qua- 
torze  kilogrammes  plus  ou  moins;  en  Angleterre  ces 
mottes  sont  un  peu  plus  fortes  qu'en  France. 

Positivement  au-dessus  de  l'orifice  supérieur  du  puits 
se  trouve  établi  un  mécanisme  qui  sert  à  ramener  les 
mottes  vers  le  solj  il  consiste  en  un  axe  horizontal  d'un 
diamètre  de  quarante  centimètres;  il  représente  ce  qu'on 
nomme  le  tambour.  C'est  autour  de  la  circonférence  de 
ce  tambour  que  la  corde  serpente  dans  l'enlèvement  des 
baquets  qui  contiennent  la  terre;  il  est  mu  par  deux  roues 
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d'engrenage,  dont  Tune  est  appliquée  à  Taxe  du  tambour; 
elle  a  onze  dents  et  son  diamètre  est  de  vingt  centimètres; 
Tautre,  dont  le  centre  correspond  à  une  manivelle  d'un 
grand  développement,  est  composée  de  quarante- quatre 
dents;  son  diamètre  est  de  soixante  centimètres,  en  sorte 
que,  quand  cette  dernière  roue  a  fait  un  tour,  l'autre,  qui 
est  trois  fois  plus  petite,  en  a  fait  quatre  pendant  que  le 
tambour  en  a  fait  deux  tiers,  ou  si  l'on  veut  pendant  que  ' 
le  baquet  rempli  de  terre  a  parcouru  en  élévation  une 
distance  d'un  mètre  près  de  cinquante  centimètres.  On 
doit  bien  se  figurer  qu'un  semblable  mouvement  n'exige 
pas  une  grande  force  motricej  aussi  un  homme  ordinaire 
l'exécute-t-il  toute  une  journée  sans  que  la  fatigue  l'em- 
pêche de  recommencer  le  lendemain. 

En  Angleterre,  dans  le  comté  de  Cornouallles,  ainsi  que 
sur  divers  autries  points  où  Ton  extrait  une  immense  quan- 
tité de  terres  pour  alimenter  le  très-grand  nombre  de 
belles  manufacturés  qui  se  trouve  dans  le  Staffordshire , 
on  se  sert  de  la  machine  à  vapeur  pour  ramener  sur  le  sol 
les  terres  qui  gissent  dans  le  sein  du  globe;  alors  certes 
il  est  plus  aisé  d'en  enlever  une  plus  forte  quantité  à  la 
fois  parce  que  le  moteur  est  plus  puissant;  aussi  se  sert- 
on  dans  cette  occasion  de  baquets  doubles  en  profon- 
deur et  en  largeur  comme  on  peut  bien  le  penser. 

Maintenant  que  nous  avons  mis  sous  les  yeux  du  jeune 
manufacturier  les  espèces  de  terres  qui  conviennent  à  la 
fabrication  de  la  faïence  blanche ,  que  nous  lui  avons 
fait  connaître  leurs  principaux  caractères  extérieurs,  qu'il 
a  vu  de  quelle  manière  elles  gissaient  et  comment  on  les 
retirait  de  l'écorce  superficielle  du  globe ,  nous  allons 
metfre  à  sa  portée  les  moyens  les  plus  simples  de  faire 
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line  analyse  et  de  pouvoir  apprécier  au  juste  quelles  sont 

les  parties  constituantes  d'une  terre  quelconque. 

Jusqu'ici  dans  la  description 'des  différens  arts  céra- 
miques que  j^ai  donnée,  je  me  suis  fait  une  loi  rigoureuse 
de  m'appesantir  fortement  sur  les  analyses,  et  de  les 
représenter  comme  étant  un  chemin  sûr  de  faire  de  grands 
progrès  dans  la  confection  des  poteries  ;  je  suivrai  dans 
cet  ouvrage  le  même  ordre  que  je  me  suis  proposé  pour 
les  autres.  J'ai  pourtant  rencontré  quelques  fabricans 
(grands  praticiens  à  la  vérité),  qui  ont  été  jusqu'à  me 
soutenir  que  l'analyse  des  terres  n'était  que  puérile  pour 
l'éducation  du  manufacturier;  avant  de  passer  outre,  je 
vais  entreprendre  de  démontrer  l'erreur  dans  laquelle 
sont  plongés  de  tels  fabricans;  il  y  a  toujours  quelque 
chose  à  gagner  pour  les  arts  lorsqu'on  cherche  à  détruire 
les  préjugés  dont  ceux  qui  les  exercent  sont  quelquefois 
imbus. 

Si  l'analyse  ne  sert  à  rien,  sur  quoi  basera- 1- on  le 
choix  d'une  terre  préférablement  à  une  autre?  sera-ce 
sur  les  signes  caractéristiques  qu'elle  présente?  mais  qui 
ne  sait  que  ces  signes  caractéristiques  sont  variables  à  l'in- 
fini? le  poids,  la  couleur,  l'onctuosité,  la  rudesse,  la  fria- 
bilité, se  font  aussi  bien  remarquer  sur  les  terres  calcaires 
que  sur  les  terres  plastiques,  figulines  et  smectiques;  alors 
où  donc  trouver  le  moyen  de  les  distinguer  si  l'on  n'a 
pas  recours  à  l'analyse?  essaiera-t-on  de  les  reconnaître 
parle  contact^des  acides?  cela  seul  est  déjà  le  commen- 
cement analytique  de  cette  opération,  mais  il  est  insuf- 
fisant, car  il  n'y  aura  par  ce  moyen  que  les  terres  car- 
bonatées  de  reconnues,  les  plastiques  réfractaires,  les  fi- 
gulines et  les  smectiques  qui  ne  font  point  effervescence 
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avec  les  acides,  demeureront  confondues.  Je  deTie  au  fa- 
bricant le  plus  expert  qui  n'emploiera  pas  d'autre  voie 
que  çelle  de  Finspecllon  et  celle  des  acides  pour  juger 
une  terre,  de  me  donner  d'abord  celle  qui  me  convient 
pour  la  fabrication  de  la  faïence  dont  il  est  ici  question. 

Je  sais  aussi  que  les  manufacturiers  qui  ne  font  point 
cas  de  l'analyse  proprenjent-dite,  se  contentent  de  passer 
une  terre  au  feu;  et  si  elle  reste  blanche,  ils  l'adoptent 
sans  vouloir  rechercher  à  quelle  classe  elle  appartient  : 
là  finissent  leurs  connaissances  pratiques^  ils  disent  même 
qu'il  devient  pour  eux  inutile  d'en  savoir  davantage^  mais 
combien  ils  sont  dans  l'erreur!  £n  effet,  la  blancheur 
d'une  terre  qui  a  passé  par  le  feu  n'est  qu'une  indication 
que  l'oxide  de  fer  n'y  est  pas  contenu  en  grande  quan- 
tité, et  rien  de  plus;  les  proportions  de  silice  et  d'alumine 
n'y  sont  point  déterminées  :  or,  puisque  le  cailloux  pyro- 
maque  calciné  ne  doit  entrer  dans  la  pâte  qu'en  raison 
directe  de  ces  proportions  respectives, *comment  pré- 
tendre indiquer  d'une  manière  certaine  la  quantité  de 
silex  qu'il  faut  introduire  dans  une  terre  pour  la  rendre 
propre  à  la  faïence,  si  vous  en  ignorez  les  parties  consti- 
tuantes? Si  cela  peut  paraître  facile  à  quelques  individus, 
pour  moi,  j'avoue  franchement  que  je  n'y  vois  aucune 
possibilité;  il  n'y  a  que  la  routine  aveugle  qui  puisse  l'ad- 
mettrej  mais  ce  n'est  point  elle  que  nous  voulons  prendre 
pour  guide. 

Puisqu'il  est  reconnu  que  la  nature  ne  nous  donné  ja- 
mais les  terres  toutes  mélangées,  et  propres  à  elles  seules 
à  la  fabrication  de  la  faïence,  et  que  c'est  en  les  combi- 
nant avec  une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  silex 
calciné  et  broyé  qi|j|^  en  forme  des  pâtes,  de  même  que 
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d'un  autre  côté,  ces  terres  sont  différemment  composées 
d'alumine  et  de  silice,  il  est  clair  comme  le  jour  que 
chaque  terre  a  besoin  de  recevoir,  avant  d'être  considé- 
rée comme  pâte,  unpe  dose  plus  ou  moins  forte  de  cette 
poudre  de  silex;  elle  sera  en  moins  si  la  terre  est  éminem- 
ment siliceuse;  et  en  plus,  si  elle  est  alumineuse.  Donc 
pour  savoir  précisément  quanct  l'une  ou  l'autre  de  ces 
conditions  existe,  il  faut  avoir  recours  à  l'analyse;  car  le 
toucher  ne  peut  tout  au  plus  que  nous  mettre  sur  la  voie, 
mais  non  nous  faire  connaître  les  parties  constituantes , 
et  c'est  ce  qu'il  faut  chercher. 

Supposons  pour  un  moment,  que  la  pâte  avec  laquelle 
on  fait  les  vaisselles  soit  composée  de  soixante-dix  parties 
de  silice  et  vingt- quatre  d'alumine;  on  sent  aisément  que 
si  les  terres  que  l'on  rencontre  dans  la  nature  n'ont  pas 
les  mêmes  principes  élémentaires  (et  c'est  ce  qui  arrive 
presque  toujours),  on  doit  chercher  à  les  établir  par  une 
addition  ou  une  soustraction;  cela  ne  peut  se  faire  qu'en 
mélangeant  ensemble  deux  ou  trois  espèces  de  terres 
dont  l'une  apporterait  en  plus  ce  que  l'autre  apporte  en 
moins  :  mais  il  faut  admettre  qu'on  sache  parfaitement 
bien  discerner  les  substances  composantes  du  corps  em- 
ployé; et  qui  donnera  ce  discernement,  sinon  l'analyse 
exacte  des  terres? 

Pour  démontrer  d'une  manière  plus  convaincante  l'im- 
périeuse nécessité  dans  laquelle  le  manufacturier  de 
faïence  se  trouve  de  faire  usage  de  l'analyse,  afin  de  mar- 
cher d'un  pas  plus  sûr  dans  la  carrière  de  la  fabrication, 
mettons  sous  les  yeux  du  lecteur  un  autre  exemple  :  11 
sera  bien  simple,  et  je  vais  le  prenne  en  Angleterre.  Je 
suppose  encore  que  la  faïence  a|laise  n'acquiert  sa 
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bonne  qualité  que  dans  une  pâte  intimement  combinée 
de  soixante -dix  parties  de  silice  sur  vingt- quatre  par- 
ties d'alumine,  comme  je  le  ferai  voir  ailleurs,  je  demande 
si  ce  fabricant,  transporté  du  désir  *d'imller  dans  les  siens 
la  solidité  de  ce  produit,  ne  sera  pas  forcé  de  recourir 
à  l'opération  analytique  qui  lui  fera  connaître  dans  quelles 
proportions  les  substances  se  trouvent  les  unes  vis-à-vis 
des  autres;  une  fois  cette  connaissance  acquise,  il  lui  sera 
facile  de  créer  une  pâte  toute  semblable  même  avec  des 
terres  différentes,  en  ajoutant  par  le  calcul,  dans  le  mé- 
lange de  son  crû,  les  parties  qui  se  seront  fait  désirer, 
ou  bien  en  soustrayant  celles  qui  sont  en  plus  et  qui  au- 
raient pu  nuire.  Donc  avec  l'analyse  il  n'est  pas  de  compo- 
sition de  pâte  q|i'on  ne  puisse  imiter;  et  quoi  qu'en  disent 
ceux  qui  ne  sont  pas  de  ce  sentiment,  je  leur  défie  de 
plus,  de  m'indiquer  une  autre  voie  pour  arriver  aux  per- 
feclionnemens  et  je  dirai  même  à  l'entière  réussite  dans  la 
fabrication  de  la  faïence  blanche  :  qu'on  me  le  pardonne, 
mais  je  soutle«s  qu'il  n'y  a  que  l'ignorance ,  le  préjugé 
et  l'entêtement  qui  puisse  se  refuser  à  l'évidence. 

Vouloir  que  l'analyse  n'entre  pas  comme  un  des  pre- 
miers élémens  dans  l'éducation  manufacturière  de  la 
branche  d'industrie  qui  nous  occupe,  c'est  dépouiller 
l'art  de  son  principal  guide,  de  celui  qui  l'éclairé  et  lui 
fait  faire  des  découvertes  précieuses  qui  amènent  toujours 
la  prospérité  au  milieu  de  l'établissement;  autant  vaudrait 
soutenir  que  ce  fabricant,  qui  chaque  jour  fait  un  grand 
usage  de  combustible,  brûlé  dans  une  enceinte  resser- 
rée et  propre  à  l'accumulation  des  degrés  de  calorique, 
pût  ignorer  les  lois  de  la  combustion ,  les  phénomènes 
qui  s'y  passent  et  les  premiers  principes  de  la  physique 
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qui  s  y  rattachent.  Un  pareil  raisonnement  n'est  pas  fait 
pour  notre  siècle;  il  est  le  partage  de  ceux  qui,  par  une 
habitude  routinière,^se  sont  crée's  des  systèmes  qui  ne 
vont  pas  de  paire  avec  les  nouvelles  méthodes  de  travail, 
méthodes  toujours  basées  sur  les  sciences  exactes  qui 
sont  les  soutiens  des  arts  industriels,  parce  qu'elles  leur 
tracent  une  théorie  sage  et  éclairée  qui  prévient  les  écarts 
et  redresse  les  abus.  Aussi  du  moment  que  les  nouveaux 
manufacturiers  qui  s'établiront  maintenant  en  France  vou- 
dront embrasser  leur  profession  avec  ce  zèle  et  ce  discer- 
nement que  donnent  la  chimie,  la  minéralogie  et  la  phy- 
sique, les  anciens,  plongés  profondément  dans  Tornière 
de  la  routine,  et  ne  marchant  qu'avec  peine  et  un  tâton- 
nement toujours  incertain,  se  trouveront  bien  loin  en  ar- 
rière et  auront  tout  le  mal  imaginable  de  pouvoir  en  sortir 
avec  honneur. 

D'après  ce  qui  précède,  j'espère  qu'on  est  convaincu 
de  la  nécessité  qu'un  fabricant  de  faïence  sache  faire  l'a- 
nalyse de  tous  les  corps  inorganiques  quelconque,  et 
particulièrement  de  ceux  dont  il  fait  usage  dans  ses  ma- 
nipulations :  plus  nous  avancerons  dans  l'étude  de  l'art, 
et  plus  on  sera  pénétré  de  cette  importante  vérité;  mais 
pour  procéder  avec  méthode,  je  vais,  avant  de  donner 
la  manière  de  faire  autant  exactement  que  possible  une 
analyse ,  transcrire  ici  celles  que  plusieurs  chimistes  ont  fait 
de  diverses  terres  fort  connues  dans  les  arts  de  la  poterie. 

M.  Vauquelin  a  fait  l'analyse  de  la  terre  de  Forges-lès- 
Eaux,  qui  est  éminemment  réfractaire,  et  qui  sert  à  la 
confection  des  creusets  de  verrerie  de  la  manufacture 
de  glaces  de  Saint-Gobin;  il  l'a  trouvée  composée  de: 
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La  terre  de  la  forêt  de  Dreux,  qui  est  blanche,  et  qui 
cuk  blanc,  analyse'e  par  le  même  savant,  a  donné  : 
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Le  célèbre  Bergmann  a  analysé  une  terre  venant 
d'Hampshire  en  Angleterre;  11  Ta  trouvée  composée  de  : 

Silice  5i  8  parties. 

Alumine  25  » 

o    A    1       <  Chaux  3  7 
3^  Analyse.  \  -n^r      ,  - 

'      I  Magnésie  »  y 

Oxide  de  fer  3  7 

Perte  1 5  1 
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M.  Hassenfralz  ayant  eu  du  célèbre  Wegdv^ood  un 
morceau  de  terre  avec  laquelle  ce  fameux  potier  anglais, 
père  de  celui  qui  est  maintenant  à  Etruria  dans  le  Staf- 
fordshire,  composait  la  pâte  de  ses  vaisselles,  et  l'ayant 
passée  à  l'analyse,  il  a  trouvé  que  les  parties  constituantes 
de  celte  terre  étaient  de  : 
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Silice  64  parties. 

Alumine  24 

4*^  Analyse.  ^  Chaux  2  » 

Oxide  de  fer  2 

Eaux  8  3) 


Égalent  100 


Dans  mon  dernier  voyage  en  Angleterre,  MM.  Wood 
et  Sons,  manufacturiers  de  faïence  à  Burslem^  près  de 
Newcastle ,  ont  bien  voulu  me  donner  quelques  échan- 
tillons des  terres  qu'ils  emploient  dans  leur  fabrication; 
je  les  ai  trouvées  composées  ainsi  qu'il  suit  : 


5**  Analyse. 


Silice 

68 

27  parties. 

Alumine 

9.2. 

Chaux 

1 

Fer 

1 

5o 

Eau 

7 

«'.4 

Égalent 

100 

53 

Cette  terre  est  assez  blanche  avant  la  cuisson ,  mais 
après  le  coup  de  feu  son  blanc  augmente  considérable- 
ment, ce  qui  la  rend  très-propre  à  l'objet  pour  lequel  elle 
est  employée. 

Une  autre  terre,  dont  la  couleur  donne  un  peu  sur  le 
gris-perle,  s'est  trouvée  composée  de  : 

Silice  5i  32  parties. 

Alumine  36  4^ 

6«  Analyse.  ^  Chaux  1  09 

Oxide  de  fer  i  19 

Eau  1 0  » 


Égalent  100 
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M.  BoulUoQ-Lagraiîge,  dans  un  ouvrage  qui  a  trjalt  à 
la  faïencerie,  et  qui  mérite  d'être  lu  pour  les  documens 
précieux  qu'il  renferme,  surtout  dans  son  vocabulaire  des 
mots  techniques,  dit  avoir  analysé  une  terre  provenant 
d'un  terrain  appartenant  à  M.  Desparda  de  Cubertoa 
près  Montereau,  et  avoir  présenté  les  résultats  suivans  : 

78  35  parties. 

12  04 

1  5o 
6  46 

100  » 


Silice 
Alumine 
Analyse.  <  Chaux 


Fer 
Eau 
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Une  terre  blanche  prise  sur  un  terrain  non  loin  du 
château  des  Ormes,  appartenant  à  M.  Voyer-D'Argenson, 
m' ayant  été  donnée  par  lui  pour  en  connaître  les  sub- 
stances composantes,  elles  ont  été,  après  la  calcinatioa 
de  la  terre  qui  m'a  donné  environ  10  parties  d'eau: 

62  3i  parties. 

Il  serait  inutile  que  je  pense  de  pousser  plus  loin 
les  exemples  d'analyse ,  et  d'en  donner  un  plus  grand 
nombre  ;  on  doit  voir  par  celles  qui  sont  Ici,  que  lorsque 
j'ai  avancé  que  les  terres  étaient  toutes  différemment 
composées,  je  disais  une  chose  qui  est  vraie  dans  la  forge 
du  terme,  puisqu'en  jetant  les  yeux  sur  les  huit  analyses 
faites  sur  huit  terres  appartenant  à  la  même  classe,  c'esl- 


Silice 

8«  Analyse,  l  Alumine  et  fer 
Cliaux 

Egalent 
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à-dire  à  la  plastique  re'fractaire ,  on  trouve  que  les  par- 
ties de  silice  et  d'alumine  ne  sont  point  dans  des  pro- 
portions constantes,  par  conséquent,  puisque  pour  com- 
poser une  pâte  à  faïence  avec  ces  terres,  on  doit  encore 
y  ajouter  une  certaine  dose  de  silex  pyromaque  broyé, 
et  que  ce  silex  est  une  substance  grandement  amaigris- 
sante, attendu  qu'elle  contient  jusqu'à  quatre-vingt-dix- 
sept  à  quatre-vingt-dix-huit  parties  de  silice  sur  cent, 
on  comprend  facilement  que  son  introduction  dans  la  terre 
propre  à  la  confection  des  vaisselles  ne  peut  qu'être  basée, 
quant  aux  proportions ,  que  sur  la  quantité  de  silice  que 
cette  même  terre  a  déjà  reçue  de  la  nature;  cela  est  in- 
contestable. 

Insister  davantage  pour  démontrer  combien  l'analyse 
peut  être  profitable  aux  manufacturiers  de  poterie,  serait 
ce  me  semble  une  chose  superflue ,  d'autant  plus  qu'on 
a  dû  s'en  convaincre  par  tout  ce  qui  a  été  dit  jusqu'à  pré- 
sent; toutefois ,  pour  achever  de  faire  disparaître  le  moindre 
vestige  d'incrédulité  à  cet  égard ,  je  vais  mettre  sous  les 
yeux  l'inappréciable  prérogative  que  cette  scientifique  opé- 
ration donne  à  celui  qui  sait  la  faire  avec  exactitude  :  c'est 
de  pouvoir  décomposer  toutes  les  espèces  de  pâtes  à 
vaisselles  qu'il  soit  possible  d'imaginer,  d'en  reconnaître 
les  parties  constituantes,  et  par  conséquent  de  les  imiter 
sâns  aucun  obstacle. 

Vôici  l'analyse  d'une  pâte  avec  laquelle  l'un  des  prin- 
cipaux manufacturiers  du  comté  de  Stafford  en  Angle- 
terre, confectionne  des  produits  qui  font  l'admiration  des 
connaisseurs.  J'ai  cru  ne  devoir  pas  faire  mention  de  l'eau 
que  cette  pâte  contenait;  mais  les  autres  substances  se 
sont  trouvées  être  de  : 
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9®  Analyse. 


Alumine  24  70 

Chailx  4 
Fer  1 


Égalent         j  00 


On  voit  par  cette  analyse  qu'aucune  des  terres  spéci- 
fie'es  plus  haut  ne  peut  servir  h  elle  seule  à  la  formation 
d'une  pâte  de  faïence,  parce  qu'il  y  a  trop  ou  trop  peu  de 
silice;  les  terres,  par  exemple,  dans  lesquelles  Talumine 
se  trouve  en  quantité  notable,  manquent  assez  ordinaire- 
ment de  blancheur  après  la  cuisson;  et  celles  éminemment 
siliceuses,  au  contraire,  cuisent  en  restant  blanches;  mais 
elles  sont  toujours  maigres  et  sèches  au  travail  du  tour. 
C'est  pourquoi  les  mélanges  sont  absolument  indispensa- 
bles; mais  ils  ne  doivent  être  faits  que  sur  la  juste  appré- 
ciation des  quantités  respectives  de  silice  et  d'alumine  que 
les  terres  contiennent;  et  c'est  encore  toujours  l'analyse 
qu'il  faut  ici  mettre  en  œuvre  pour  agir  avec  connaissance 
de  cause^  car  le  toucher  ne  peut  suffire  en  cette  occasion. 

Posons  en  fait  qu'on  a  à  sa  disposition  deux  des  terres 
dont  nous  avons  donné  l'analyse  sous  les  n"*'  4  6,  et 
dont  la  première,  en  supprimant  l'eau,  donne  de  silice 
Gg-Sy,  d'alumine  26-9,  de  chaux  2-17  et  de  fer  2-17; 
et  la  seconde  ayant  fait  voir  aussi,  en  défalquant  Teau, 
de  silice  Sy,  dalumine  /^o-/^S^  de  chaux  1-22  et  de  fer 
1-33;  supposons,  dis-je,  qu'on  veuille  mélanger  ces  deux 
terres  ensemble  par  parties  égales  pour  en  former  une 
pâte  propre  à  la  faïence,  on  verra  de  suite  que  cela  n'est 
pas  possible,  car  on  aura  pour  résultat  une  terre  dont  les 
parties  constituantes  seront,  pour  la  silice  63-28,  pour 


58  l'art  de  fabriquer 

l'alumine  33- 27,  pour  la  chaux  1-70  et  pour  le  fer  i-yS; 
tandis  qu  une  pâte,  pour  être  bonne  à  travailler,  doit  avoir, 
comme  on  l'a  vu  dans  l'analyse  n''  9,  silice  70-3o,  alu- 
mine 24-70,  chaux  4  et  fer  I. 

En  comparant  l'analyse  des  deux  terres  mélange'es 
avec  celle  de  la  pâte  anglaise,  on  voit  de  suite  que  dans 
îe  premier  cas  la  silice  est  en  moins  et  l'alumine  en  plus; 
on  remarque  encore  que  la  chaux  y  manque  aussi j  mais 
en  ajoutant  à  cette  terre  mélangée  un  septième  ou  un 
sixième  de  cailloux  silex  calciné  et  broyé,  on  obtiendra 
ce  qu'on  désire,  car  le  silex  apportera  la  silice  qui  se  fait 
désirer,  tt  en  même  temps  fournira  la  dose  de  chaux  qui 
est  nécessaire  à  la  pâte.  Cette  chaux  sera  amenée  par  le 
silex  qui  se  trouve  dans  les  bancs  de  craie  et  qui  est  tou- 
jours revêtue  d'une  croûte  blanche,  laquelle  participe  un 
peu  de  la  substance  calcaire. 

Si  nous  n'avions  eu  que  la  terre  n°  4^  nous  eut 
pas  été  possible  de  composer  une  pâte,  attendu  que  pour 
peu  que  nous  eussions  introduit  de  silex,  le  mélange  se- 
rait devenu  trop  maigre,  au  point  que  l'ébaucheur  n'eût  pu 
en  tirer  qu'un  très-faible  parti  dans  la  pratique  du  tour; 
la  terre  n°  6  eût  certainement  mieux  convenu  en  cette  oc- 
casion, parce  que  la  quantité  d'alumine  qu'elle  contient 
donne  de  la  marche  pour  l'introduction  du  cailloux  silex  ; 
mais  cette  terre  malheureusement  ne  cuit  pas  assez  blanc, 
et  pour  réparer  ce  défaut  capital  on  est  forcé  d'y  adjoindre 
une  autre  espèce  de  terre  qui  n'a  pas  le  même  inconvénient. 

Prenons  encore  un  exemple  :  assemblons  et  faisons 
un  mélange  des  quatre  premières  terres  dont  nous  avons 
donné  l'analyse  sous  les  n°'  i,  2,  3  et  4,  on  aura  pour 
résultat  une  pâte  composée  comme  il  suit  : 


LA  FAÏENCS  BLANCHE,  elc. 


10^  Analyse.  < 


c  •  1  • 

oiiice 

45  parties. 

Alumine 

34 

75  ■ 

Chaux 

42 

Fer 

3 

67 

Eau 

9 

Perte 

4 

81 

Egalent 

lOO 

3^ 

On  voit  encore  Ici  que  cette  composition  ne  peut  con- 
venir à  la  confection  d'une  pâte  à  faïence  puisque  la  si- 
lice n'y  est  pas  assez  contenue.  Cette  pâte  serait  certaine- 
ment très-maléable,  elle  se  tournerait  fort  bien  à  Tébau- 
che,  mais  les  vases  seraient  sujets  à  se  gauchir,  et  leur 
dessication  extrêmement  lente,  par  rapport  à  la  quantité 
d'alumine  qui  s'y  rencontre  sur  la  quantité  de  silice;  la 
chose  qu'il  y  a  ici  à  faire,  c'est  d'introduire  dans  le  mé- 
lange assez  de  silex  pour  que  la  silice  qui  y  figure  au 
nombre  de  55  unités  plus  45  centièmes,  vienne  se  mon- 
trer à  70  plus  40  centièmes  d'unité;  et  alors  Pharmonie 
sera  parfaite,  et  l'on  obtiendra  des  produits  en  faïence 
qui  ne  laisseront  rien  à  désirer. 

La  méthode  par  laquelle  on  parvient  à  apprécier  le 
nombre  des  parties  constituantes  d'un  mélange  de  trois, 
quatre  ou  cinq  terres  ensemble,  est  très-simple  et  fort 
facile,  Il  faut  d'abord  faire  l'analyse  partielle  des  terres 
que  l'on  possède;  ensuite  on  rassemble  en  un  seul  total 
le  produit  de  chaque  substance  séparément,  c'est-à-dire 
qu'on  réunit  toutes  les  quantités  de  silice,  et  qu'on  divise 
le  total  par  le  nombre  des  terres  qu'on  a  mélangées;  on 
en  fait  de  même  pour  l'alumine^  la  chaux,  le  fer,  etc.,  etc. 
Par  ce  moyen  on  voit  de  suite  comment  le  mélange  est 
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composé,  et  quelles  en  sont  ses  parties  çonsIÉtuanles. 
D'après  cette  opération  il  est  aisé  de  connoîlre  sî,  en  joi- 
gnant ensemble  deux  ou  trois  terres,  on  parviendra  à 
en  former  une  qui  soit  bonne  pour  la  faïence,  en  y  ajou- 
tant toutefois  un  sixième  ou  un  septième  de  silex,  et  en 
prenant  toujours  pour  type  de  comparaison  la  pâte  ana- 
lysée sous  le  n®  g. 

Il  ne  faut  pas  se  figurer  que  toutes  ces  opérations  soient 
difficiles  à  exécuter;  au  contraire,  rien  n'est  plus  aiséj 
seulement  on  doit  savoir  bien  faire  une  analyse  des  terres; 
le  reste  repose  sur  un  calcul  arithmétique  à  la  portée  de 
tout  le  monde;  ainsi  nous  allons,  en  donnant  la  meilleure 
méthode  d'analyser,  dépouiller  l'art  de  ce  qu'il  a  de  plus 
caché. 

On  a  vu  plus  haut  que  la  nature  ne  nous  donne  ja- 
mais une  terre  capable  à  elle  seule  de  composer  une 
pâte  propre  à  pouvoir  faire  de  la  faïence;  il  faut  donc 
pour  y  parvenir  avoir  recours  aux  mélanges;  nous  avons, 
je  pense,  donné  en  plusieurs  endroits  la  preuve  la  plus 
convaincante  de  la  nécessité  où  l'on  était  de  savoir  faire 
une  analyse  lorsqu'on  voulait  marcher  d'un  pas  sûr  dans 
la  fabrication.  De  plus  nous  avons  fait  en  sorte  de  détruire 
un  reste  de  préjugé  qui  règne  encore  chez  d'anciens  ma- 
nufacturiers qui  osent  avancer  que  l'analyse  ne  peut  rien 
dans  l'art  que  nous  traitons,  qui  accordent  tout  à  la  pra- 
tique pure  et  simple,  sans  songer  que  ce  guide,  qui  doit 
nécessairement  les  égarer  à  chaque  instant,  surtout  quand 
il  leur  arrive  des  accidens  au  milieu  des  manipulations, 
desquels  accidens  ils  ne  peuvent  trouver  les  causes  faute 
de  bien  connaître  lea  matières  premières  qu'ils  emploient 
et  d*en  ignorer  les  principales  propriétés. 
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Toutes  les  terres  dont  on  fait  usage  dans  les  arts  de 
la  poterie  sont  composées  principalement  de  quatre  sub- 
stances* savoir:  de  silice,  d'alumine,  de  carbonate  de 
chaux  et  d'oxide  de  fer  (i). 

Mais  puisque  ces  substances  sont  dans  des  proportions 
extrêmement  variées  d'une  terre  à  une  autre,  et  que  ces 
proportions  doivent  être  constantes  quand  il  s'agit  de 
composer  une  pâle  à  faïence,  il  n'est  donc  rien  au-dessus 
des  moyens  qui  peuvent  indiquer  la  voie  qu'il  faut  pren- 
dre pour  parvenir  à  la  connaissance  des  parties  consti- 
tuantes des  différentes  terres,  et  c'est  l'analyse  qui  y  con- 
duit. 

L'analyse  a  donc  pour  objet  spécial  la  décomposition 
des  corps  binaires,  ternaires,  etc.,  c'est-à-dire  des  corps 
composés  de  molécules  de  différentes  natures  :  voici  la 
manière  de  faire  cette  opération  sur  les  substances  ter- 
reuses, les  seules  dont  nous  ayons  besoin  de  nous  en- 
quérir dans T'art  que  nous  traitons  ici. 

Lorsqu'on  a  rencontré  une  terre  quelconque,  on  exa- 
mine d'abord  le  terrain  qui  l'a  fournie  j  on  considère 
s'il  est  bitumineux,  ferrugineux  ou  calcaire*,  par  cet  exa- 
men on  commence  à  former  un  jugement,  mais  il  n'est 
que  prépM^toire.  Pour  lui  donner  un  peu  plus  de  con- 
sistance, M^oumet  la  terre  au  contact  des  acides  ni- 
trique et  sOTurique;  s'il  y  a  effervescence,  c'est  une 
preuve  qu'elle  contient  assez  de  carbonate  de  chaux  pour 


(i)  Je  néglige  de  parler  de  la  magnésie  et  de  la  baryte, 
parce  que  ces  substances  existent  toujours  dans  les  terres  en 
petite  quantité,  et  que,  d'ailleurs,  elles  ne  nuisent  en  rien  à 
l'objet  pour  lequel  les  terres  sont  employées. 
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la  classer  dans  le  nombre  des  terres  calcaires,  et  par 
conséquent  pour  la  rejeter  de  celles  qui  conviennent  à  la 
fabrication  de  la  faïence  à  Tinstar  anglais  ;  mais  si  au  con- 
traire il  n'y  a  point  eu  d'effervescence,  c'est  un  motif  pour 
que  cette  terre  soit  soumise  à  une  analyse  plus  complète. 

On  pourrait  donc  appeler  l'opération  qu'on  vient  de 
faire  une  analyse  A' indication^  puisqu'elle  ne  fait  qu'in- 
diquer si  la  terre  est  calcaire  ou  non;  il  en  vient  une  en- 
suite qui  est  un  peu  plus  compliquée,  mais  qui  ne  mé- 
rite néanmoins  que  le  nom  à' analyse  simple;  c'est  celle 
où  l'on  emploie  un  agent  plus  puissant,  qui  est  le  feu; 
par  ce  moyen  on  peut  évaluer  (  quand  une  terre  est  par- 
venue au  point  de  dessication  qu'est  capable  de  lui  don- 
ner la  température  de  l'atmosphère)  la  quantité  d'eau 
qu'elle  retient  encore;  de  même  on  peut  aussi  juger  de 
son  degré  de  fusibilité  et  de  quelle  nature  est  la  sub- 
stance qui  la  colore,  si  toutefois  elle  est  colorée  :  voici 
comment  on  s'y  prend. 

On  fait  sécher,  dans  un  endroit  privé  des  rayons 
solaires,  un  morceau  de  terre  gros  comme  une  noix  ;  lors- 
qu'il est  parvenu  au  point  de  dessication  dont  11  peut 
atteindre  à  l'air  libre,  on  le  pèse  avec  exactitude;  on  l'in- 
troduit dans  un  bon  creuset  de  Hesse;  on  pb|^  ce  creu* 
set  sur  un  fromage  au  milieu  d'un  fourneaJ^air  de  la- 
boratoire; on  donne  un  grand  coup  de  feu  pendant 
plusieurs  heures.  Si,  après  avoir  fait  monter  le  calori- 
que à  90^  ou  100°  du  pyromètre  de  Wegdwood,  la 
terre  est  demeurée  blanche  sans  qu'elle  témoigne  d'In- 
dice de  fusibilité,  on  peut  affirmer  que  l'oxide  de  fer  n'y 
est  pas  grandement  contenu;  je  dis  grandement  parce 
qu'il  n'existe  pas  de  terres  dans  la  nature  qui  ne  com- 
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portent  toujours  un  peu  de  fer;  cel^  tient  a  ce  que  ce 
méîal  est  tellement  oxidable,  que  cette  oxidation  a  lieu 
même  à  la  température  de  l'atmosphère;  de  là  vient  que 
ce  minéral  est  presque  généralement  répandu  à  la  sur- 
face et  dans  Pintérieur  du  globe. 

Quant  à  Peau  qu'une  terre  peut  contenir,  il  est  facile 
d'en  faire  révalualion;  car  ayant  pesé  le  morceau  avant 
de  l'avoir  mis  dans  le  creuset,  on  le  pèse  de  nouveau 
quand  il  a  subi  le  feu,  et  Fou  voit  par  la  diminution  du 
poids  combien  il  a  perdu;  ordinairement  cela  ne  passe 
pas  lo  pour  loo,  à  moins  qu'on  n'ait  pas  séché  le 
morceau  de  terre  comme  il  devait  l'être. 

Ainsi  donc  on  peut,  en  passant  une  terre  au  feu,  voir 
si  toutefois  elle  serait  bonne  à  la  fabrication  de  la.faïence; 
on  portcî-ait  ce  jugement  sur  la  blancheur  qu'elle  affecte- 
rait après  avoir  subi  cette  opération;  mais  on  n'aurait  de 
cette  terre  qu'une  idée  vague,  puisqu'on  en  ignorerait  pas 
moins  la  proportion  de  ces  parties  constituantes.  Cepen- 
dant cette  espèce  d'analyse,  quoique  simple,\|)eut  néan- 
moins, avec  le  secours  de  la  vue  et  du  toucher,  mettre  gran- 
dement sur  la  voie;  mais  cela  ne  suffit  pas  quand  il  s'agit  de 
faire  des  mélanges,  parce  qu'alors  il  faut  entrer  dans  la  com- 
position des  terres,  et  que  le  feu  ne  l'indique  pas  d'une 
manière  satisfaisante.  Cependant  je  <iois  le  dire,  mais 
c'cwSt  avec  regret,  la  plupart  des  manufacturiers  fran- 
çais n'en  agissent  pas  autrement  aujourd'hui  faute  d'en 
savoir  davantage.  C'est  sans  doute  à  cela,  comme  je 
l'ai  déjà  répété  plusieurs  fois,  que  nous  devons  d'être 
aussi  en  arrière  dans  la  confection  d'un  bon  vaisseliier 
pour  la  table  et  des  vases  qui  doivent  souffrir  le  feu  nu 
dans  nos  différens  besoins  domestiques. 
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Quant  à  l'analyse  proprement  dite,  Il  faut  s'y  prendre 
de  la  manière  suivante  :  après  avoir  passé  une  terre  au 
feu,  ayant  vu  qu'elle  est  demeurée  blanche,  on  note  avec 
soin  l'eau  qu'elle  contenait  sur  cent  parties ,  ensuite  on 
en  pulvérise  dans  un  mortier  d'agate  ou  de  porcelaine 
une  certaine  quantité,  on  la  réduit  en  une  poudre  d'une 
finesse  extrême,  puis  on  prend  cinq  grammes  de  cette  pou- 
dre qu'on  mélange  avec  trois  fois  son  poids  d'hydrate  de 
potasse,  aussi  bien  pulvérisé.  Pour  que  ce  mélange  soit  plus 
intime  on  met  le  tout  sur  une  glace  de  verre,  et  avec  une 
molette  de  même  matière  on  le  broie  doucement  en 
prenant  la  précaution  de  l'étendre  sur  la  glace  le  moins 
que  possible,  afin  de  n'en  point  perdrej  lorsque  le  mélange 
est  impalpable  on  le  relève  de  dessus  la  glace  avec 
un  couteau  à  palette  en  ivoire,  en  ayant  toujours  la 
plus  scrupuleuse  attention  de  n'en  laisser  aucune  par- 
celle; après  cela  on  introduit  le  mélange  dans  un  creuset 
de  platine,  qu'on  place,  comme  je  l'ai  dit  plus  haut,  sur 
un  fromage  dans  un  fourneau  de  fusion  de  laboratoire; 
on  met  autour  du  creuset  quelques  morceaux  de  char- 
bon de  bois  allumés;  on  fait  de  très-petits  feux  pendant 
une  demi-heure,  au  bout  de  laquelle  on  augmente  insen- 
siblement de  peur  que  la  réaction  ne  fasse  extravaser  la 
liqueur  bouillante  au  moment  de  la  combinaison;  enfin 
lorsque  l'effervescence  est  passée  on  ne  doit  plus  avoir 
cette  crainte,  et  alors  on  redouble  les  degrés  de  chaleur 
en  ajoutant  du  combustible  jusqu'au  haut  du  creuset  et 
sur  le  couvercle;  on  le  laisse  dans  la  plus  parfaite  incan- 
descence l'espace  d'environ  trois  quarts  d'heure,  temps 
suffisant  pour  pouvoir  présumer  que  toutes  les  substances 
qui  composent  la  terre  sont  entièrement  dissoutes. 
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Dès  qu'on  cesse  le  feu,  on  retire  le  creuset  du  four- 
neau, avec  des  pinces;  on  le  laisse  refroidir,  ensuite  on 
détache  la  matière  concrète  qui  s'y  trouve;  on  se  sert 
pour  cela  d'une  petite  lame  d'acier  fort  propre;  si  toute- 
fois il  en  restait  sur  les  parois  intérieures  du  creuset 
qui  fût  trop  difficile  à  pouvoir  détacher,  on  dissolve- 
rait  ce  restant  de  matière  au  moyen  de  Tacide  hydro- 
chlorique  et  l'on  en  verserait  la  dissolution  dans  une 
capsule  de  porcelaine. 

Quant  à  la  masse  trouvée  dans  le  creuset,  on  la  pul- 
vérise parfaitement,  puis  on  la  met  dans  cette  même  cap- 
sule de  porcelaine  en  versant  dessus  un  excès  d'acide 
liydrochlorlque;  aidé  de  la  chaleur  ce  composé  se  dis- 
sout en  entier;  on  continue  de  chauffer  en  remuant  la 
liqueur  jusqu'à  ce  qu'elle  devienne  comme  de  la  bouillie 
très-épaisse.  Pendant  celte  manipulation  on  volt  l'acide 
hydrochlorlque  qui  se  dissipe  sous  forme  de  vapeurs 
jaunes.  On  doit  éviter  avec  soin  de  la  respirer,  parce 
qu'elle  est  fort  dangereuse;  c'est  pourquoi  il  faut  faire 
cette  opération  sous  le  manteau  d'une  cheminée  qui 
tire  bien,  afin  de  se  garantir  de  tout  danger. 

Lorsque  la  masse  est  presque  au  point  de  siccité^ 
on  verse  une  assez  grande  quantité  d'eau  bouillante 
dans  la  capsule;  il  faut  en  mettre  d'autant  plus  qu'on 
a  employé  une  forte  dose  d'acide,  parce  que  sans  cette 
attention  .le  papier  qui  sert  à  filtrer  se  détruirait  au 
premier  abord;  ayant  eu  égard  à  cette  observation,  on 
pose  un  entonnoir  de  verre  dans  le  goulot  d  une  petite 
carafe  de  cristal,  on  met  dans  l'entonnoir  un  filtre  de  pa- 
pier To^^^y?^,  ensuite  on  y  verse  la  liqueur  qui  est  dans 
la  capsule;  cette  liqueur  paraît  troublée  par  un  nuage 
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/  blanc  qui  demeure  sur  le  filtre*,  on  épuise  jusqu'à  la  der- 

nière goutte  que  la  capsule  contient,  et  lorsqu'on  s'aper- 
çoit que  le  filtre  ne  rend  plus  rien,  on  l'ôte  de  l'enton- 
noir, on  le  sèche  a  une  douce  chaleur,  puis  avec  une 
barbe  de  plume  on  enlève  soigneusement  la  poudre  qui 
s'y  est  attache'e  pendant  la  filtration  ;  on  la  passe  à  un 
assez  fort  coup  de  feu  et  l'on  pèse  :  c'est  la  silice  que  la 
terre  analysée  contenait  dans  sa  composition  -,  on  prend 
note  de  ce  poids. 

Voilà  toujours  une  substance  reconnue  et  évaluée  ;  il 
reste  maintenant  dans  la  liqueur  qui  a  passé  dans  la  ca- 
rafe et  qui  paraît  aux  yeux  d'une  grande  limpidité ,  il 
reste,  dls-je,  l'alumine,  la  chaux  et  le  fer.  Il  doit  sem- 
bler étonnant  à  quelqu'un  qui  n'est  point  accoutumé  de 
voir  ces  sortes  d'opérations,  et  qui  par  conséquent  est 
bien  loin  de  connaître  le  jeu  des  alTmités  réciproques,  ni 
d'être  familiarisé  avec  les  phénomènes  chimiques,  qu'une 
liqueur  d'une  très-belle  eau  et  dans  laquelle  il  est  impos- 
sible de  rien  distinguer  de  palpable,  puisse  contenir  ce- 
pendant des  substances  aussi  opaques  que  l'alumine  et 
la  chaux.  Ces  circonstances,  autant  curieuses  qu'instruc- 
tives et  qui  se  rattachent  à  des  causes  dont  la  théorie  jette 
l'àme  dans  une  continuelle  admiration,  suffiraient  en 
elles-mêmes  pour  inspirer  le  désir  ardent  des  expérien- 
ces chimiques  parmi  lesquelles  l'analyse  des  corps  est 
la  principale;  ainsi  donc  en  les  pratiquant  on  en  reti- 
rerait le  double  avantage  de  satisfaire  les  plaisirs  de  l'es- 
prit et  la  science  ralsonnée  de  l'art  que  l'on  professe. 
Je  trouve  encore  ici  comme  partout  ailleurs  l'occasion 
d'encourager  les  jeunes  manufacturiers  à  l'étude  des 
analyses.  Que  de  raisons  les  y  convient  !  J'en  remplirais 
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mon  livre  si  je  voulais  les  tracer  toutes,  mais  revenons  à 
notre  opération. 

Nous  avons  encore  à  retirer  de  la  liqueur,  comme  je 
le  disais  il  y  a  un  instant,  l'alumine,  le  fer  et  la  chaux; 
nous  précipiterons  les  deux  premières  substances  d'un 
seul  coup,  et  pour  cela  il  ne  s'agira  que  de  verser  dans  la 
carafe  un  excès  d'ammoniaque  liquide  ;  au  même  instant 
on  apercevra  un  nuage  blanc  qui  rendra  la  liqueur  sem- 
blable à  du  lait;  on  secoue  fortement  la  carafe  afin  que 
l'ammoniaque  puisse  s'étendre  dans  la  masse  et  gagner 
toutes  les  molécules  de  l'alumine,  ensuite  on  pose  l'en- 
tonnoir de  verre  sur  une  seconde  carafe  de  cristal,  et  l'on 
filtre  la  liqueur  blanche;  le  résidu  qui  demeure  sur  le  pa- 
pier est  Talumine  mélangée  de  fer.  Ce  dernier  se  fait  d'au- 
tant plus  remarquer  que  ce  résidu  a  une  couleur  foncée 
en  jaune  brun;  ainsi,  quoique  nous  ayons  la  facilité  de 
reconnaître  la  présence  du  fer  dans  les  terres  en  les  pas- 
sant au  feu,  on  voit  ici  que  cette  reconnaissance  est  égale- 
ment donnée  par  le  moyen  de  Tanalyse. 

Lors  que  le  filtre  n'égoutte  plus,  on  l'étend  sur  une  glace 
polPe,  puis  avec  un  couteau  d'ivoire  on  ramasse  bien  pro- 
prement l'alumine,  que  l'on  introduit  dans  un  grand  verre 
de  cristalj  on  fait  en  sorte  de  n'en  pas  laisser  la  moindre 
parcelle  sur  le  filtre;  ensuite  on  verse  dans  ce  verre  une 
quantité  asslfe  forte  de  potasse  caustique  pour  dissoudre 
une  seconde  fois  toute  l'alumine.  L'oxide  de  fer  sur  le- 
quel la  potasse  caustique  n'a  point  d'empire,  demeure 
visiblement  suspendu  dans  la  liqueur;  cependant  aubout 
d'un  certain  temps  cet  oxide  se  dépose  au  fond  du  vase; 
on  le  rassemble  de  même  sur  un  filtre,  on  sèche,  et  on 
pèse;  c'est  la  quantité  de  fer  que  la  terre  contient. 
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Quant  à  raliimîne  redissoule  par  la  potasse  causlique^ 
on  la  précipite  de  nouveau  par  Tammoniaque  liquide,  et 
dès  que  le  filtre  n'égoutte  plus  on  le  met  ,dans  une  étuve 
à  une  douce  chaleur,  on  le  sèche  ou  en  ôte  l'alumine 
avec  soin,  on  l'introduit  dans  un  creuset  de  hesse  qu'on 
fait  rougir  au  rouge  brun-,  par  cette  opération  on  obtient 
une  alumine  calcinée,  c'est-à-dire  privée  de  corps  étran- 
gers qui  auraient  pu  lui  donner  du  poids;  cela  fait,  on 
pèse  la  quantité  que  le  creuset  contient  et  on  la  note  avec 
précision. 

Maintenant  que  nous  avons  la  silice ,  l'alumine  et  lefer ,  il 
s'agit  de  savoir  si  la  terre  comporte  de  la  chaux  dans  sa 
composition,  et  en  quelle  quantité  elle  y  est  contenue. 
Cette  quantité  doit  se  trouver  dans  Teau  de  laquelle  un 
a  retiré  l'alumine  en  premier  lieu  :  pour  effectuer  ce  pré- 
cipité, on  verse  dans  la  carafe  une  solution  de  carbonate 
de  potasse,  et  si  l'on  voit  Teàu  se  troubler  sur-le-champ 
et  paraître  blanche,  c'est  une  preuve  qu'il  y  a  de  la  chaux^ 
on  filtre  encore  une  fois;  lé  résidu  séché,  calciné  et  pesé, 
donne  le  poids  de  la  chaux  contentie  dans  la  terre. 

On  assemble  les  nombres  des  différentes  substances 
qu'on  a  rencontrées,  on  en  fait  l'addition,  et  Ton  voit 
de  suite  pour  combien  chacune  y  figure.  D'après  cela  je 
ne  pense  pas  qu'on  puisse  avancer  raisonnablement  que 
cette  opération  d'analyse  soit  au-dessus  ào^dL  force  des 
commençans;  en  donnant,  comme  nous  l'avons  fait,  la 
connaissance  des  réactifs  qu'on  emploie  dans  ce  travail, 
c'est  applanlr  certainement  toutes  les  difficultés.  La  recti- 
tude et  la  précision  qui  doivent  être  les  compagnes  assi- 
dues de  cette  opération,  viennent  bientôt  par  un  peu  de 
pratique;  il  suffit  d'avoir  le  courage  de  surmonter  les 
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premiers  dégoûîs  que  donnent  presque  toujours  les  ex- 
périences un  peu  compliquées.  Une  fois  au-dessus  de 
certaines  petites  choses  qu^on  ne  peut  ni  prévoir  ni  dé- 
crire parce  qu'elles  naissent  simultanément  et  par  des  cir- 
constances fortuites ,  tout  marche  selon  les  désirs;  on  se 
crée  une  méthode  à  soi  et  de  laquelle  on  ne  s'écarte  plus; 
alors  jamais  de  variations  dans  les  résultats  sinon  celles 
que  la  nature  du  corps  présente.  On  court  d'une  analyse 
à  une  autre  avec  une  inconcevable  facilité,  et  le  fruit  qu'on 
en  retire  est  bien  au-dessus  des  peines  qu^on  s'est  don- 
nées pour  acquérir  la  pratique  de  ces  opérations. 

Avant  de  finir  ce  chapitre  je  crois  devoir  donner  la  des- 
cription du  fourneau  dont  on  se  sert  dans  le  laboratoire 
pour  faire  les  analyses  en  question. 

C'est  tout  uniment  une  espèce  de  cylindre  creux  (Voy . 
planche  F%  fig.  T*'),  terminé  par  un  dôme;  il  est  fait  avec 
de  la  terre  réfractaire  dans  laquelle  on  Introduit  un  bon 
tiers  de  ciment  provenant  d'une  terre  qui  doit  avoir  aussi 
une  rare  quahté.  11  est  composé  de  quatre  pièces  qui  s'en- 
gaînent  a  rainures  les  unes  sur  les  autres.  La  première 
qui  est  l'inférieure,  et  qui  fait,  comme  on  voit,  soubas- 
sement, est  ouverte  par  une  porte  cintrée  en  haut,  qui 
laisse  un  passage  à  l'air;  le  dedans  de  cette  pièce  est  garni 
vers  la  partie  supérieure  d'une  grillé  en  forme  de  ron- 
deau, aussi  en  terre,  mais  troué  de  douze  à  quinze  trous 
ronds  du  diamètre  de  i3  à  millimètres.  C'est  sur  le 
rondeau  qu  on  nomme  grille  qu'on  place  le  fromage  qui 
élève  le  creuset^  le  combustible  se  met  aussi  sur  cette 
grille. 

La  seconde  pièce  B  du  fourneau  se  nomme  le  corps; 
elle  est  lout-à-fait  creuse. 
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La  troisième  C  a  une  porte  en  devant  par  où  Ton 
mtroduit  le  charbon.  Cette  ouverture  se  ferme  et  s^ou- 
vre  à  volonté  par  une  pièce  de  même  dimension  qu'on 
a  coupe'e  lorsque  le  fourneau  e'tait  encore  humide. 

La  quatrième  pièce  D  est  ce  qu'on  appelle  le  dômej 
la  partie  supe'rieure  de  ce  dôme  est  faite  de  manière  à 
pouvoir  recevoir  un  tuyau  de  poêle  que  Ton  met  plus 
ou  moins  haut  selon  le  tirage  qu'on  veut  obtenir.  Il  est 
bon  de  savoir  que  plus  il  sera  haut  et  plus  le  tirage  sera 
fort. 

Le  fourneau  peut  avoir  22  centimètres  de  diamètre  et 
8  décimètres  de  hauteur. 
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CHAPITRE  II. 
De  l  épluchage  des  terres,  du  gâchage  et  du  tamisage. 

Lorsqu'on  s'est  fixé  sur  le  choix  des  terres,  on  doit 
penser  à  s'en  procurer  une  assez  grande  quantité  pour 
pouvoir  fabriquer  au  moins  une  année  sans  interruption, 
et  pendant  cet  intervalle  de  temps  on  fait  provision 
d'une  autre  semblable  quantité  afin  que  la  première 
étant  épuisée,  la  seconde  puisse  la  remplacer  au  besoin, 
ainsi  de  suite. 

Quand  le  banc  dans  lequel  on  se  procure  les  terres, 
en  fournit  des  masses  qui  ne  sont  pas  absolument  pures, 
qu'on  en  trouve  de  valnées  et  colorées  en  jaune ,  on  les 
épluche,  c'est-à-dire  qu'on  sépare  toutes  les  parties  où 
le  fer  semble  paraître  avec  plus  d'abondance;  cela  se  fait 
au  moyen  de  tranchans  en  acier.  On  divise  les  mottes  de 
terres  en  morceaux  plus  ou  moins  gros,  on  met  au  rebut  tous 
ceux  qui  paraissent  jaunâtres  ou  rougeâtres,  parce  que 
sans  cela  les  produits  s'en  trouveraient  sensiblement  alté- 
rés. Lorsqu'une  fabrique  est  située  près  du  lieu  où  se 
trouvent  les  terres,  Pépluchage  se  fait  dans  l'établisse- 
ment même;  mais  si  au  contraire  les  terres  viennent  de 
loin,  il  est  de  toute  nécessité  de  faire  la  séparation  des 
bonnes  d'avec  les  mauvaises  au  sein  de  la  carrière,  afin 
de  ne  pas  augmenter  les  frais  de  transport  sur  une  sub- 
stance Inutile.  Il  faut  pourtant  encore  qu'une  circon- 
stance se  rencontre  ici,  c'est  celle  oij  l'on  doit  supposer 
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que  les  environs  de  la  manufacture,  quoiqu'ils  ne  pré- 
sentassent point  de  terres  propres  à  la  faïence  blanche, 
pussent  cependant  en  produire  d'assez  bonnes  pour  la 
confection  des  gasettes  ;  sans  cela  on  devra  amener  dans 
l'établissement  les  terres  telles  qu'on  les  trouve  et  là,  on 
en  fera  Tépluchage  en  mettant  de  côté,  pour  la  confec- 
tion des  gasettes,  celles  qui  sembleront  ne  devoir  point 
réunir  les  qualités  requises  pour  la  pâte  de  faïence. 

Qu'on  ne  craigne  pas  que  j'avance  une  absurdité  lors- 
que je  suppose  qu'une  fabrique  puisse  exister  dans  un 
endroit  où  il  n'y  a  poipt  de  terres  propres  pour  elle.  Celte 
circonstance  doit  exister  toutes  les  fois  que  les  commu- 
nications par  eau  seront  établies  entre  les  lieux  où  l'on 
rencontre  les  terres  et  ceux  où  se  trouvent  les  combus- 
tibles; dans  ce  cas  il  faudra  imiter  les  manufacturiers 
anglais  et  aller  se  placer  sur  les  confins  qui  fournissent 
l'aliment  des  fourneaux;  car  le  combustible,  soit  végétal, 
soit  minéral,  absorbe  bien  une  plus  grande  masse  de 
capitaux  que  les  terres.  Ces  deux  élémens  de  la  fabrica- 
tion sont,  quant  à  cela,  dans  une  étonnante  disproportion, 
puisqu'on  peut  porter  la  différence  de  i  à  g  en  prenant 
les  environs  de  Paris  pour  point  de  centre,  et  où  ni 
les  terres,  ni  les  combustibles  n'existent^  par  conséquent 
il  ne  peut  échapper  à  personne  qu'il  y  aurait  bénéfice  réel 
en  allant  plutôt  se  placer  vers  les  mines  de  houille  ou  les 
forêts  de  bois  que  de  s'approcher  des  carrières  qui  re- 
cellent  les  terres,  par  la  seule  raison  que  le  coût  et  la 
consommation  de  l'une  de  ces  deux  choses  est  bien  plus 
considérable  que  l'autre. 

En  France,  lorsque  les  terres  sont  épluchées  on  les 
laisse  à  l'air  hbre  sous  des  hangars  ouverts  par  les  côtés 
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latéraux,  jusqu'à  ce  qu'elles  soient  devenues  à  un  grand 
point  de  dessicalion;  ensuite  on  les  casse  par  petits  mor- 
ceaux à  peu  près  gros  comme  le  poing  que  Ton  met  dans 
ce  qu'on  appelle  un  gâchoir}  c'est  une  fosse  creusée  dans 
le  sol;  elle  a  ordinairement  2  mètres  de  longueur  sur  1 
mètre  de  largeur,  et  i  mètre  5o  centimètres  de  profon- 
deur. Les  parois  intérieures  de  cette  fosse  sont  charpen- 
tées en  fortes  planches  de  chêne  bien  jointes  ensemble 
en  queue  dliirondelle.  Le  fond  est  tantôt  maçonné  en  bri- 
ques bien  cultes  et  mises  de  champ,  et  tantôt  en  grès  durs 
assemblés  les  uns  contre  les  autres  avec  le  moins  d1n- 
îerstlce  possible.  Nous  reviendrons  sur  l'espèce  de  bri- 
ques qui  doivent  composer  ce  gâchoir. 

On  fait  couler  de  l'eau  dans  cette  fosse  par  un  tuyau 
alimenté  par  une  pompe  dont  le  piston  est  mu  au  moyen 
du  mécanisme  qui  broie  le  cailloux- silex  et  l'émail  trans- 
parent. Quand  elle  est  aux\roIs  quarts  pleine  d  eau,  on 
introduit  la  terre  brisée  qu'on  apporte  dans  des  mannes 
dès  que  la  quantité  est  suffisante,  ce  que  l'on  voit  lors- 
que l'eau  vient  à  i  décimètre  du  haut  de  Ll  fosse  ou  gâ- 
chojr;  on  laisse  reposer  le  tout  quelques  heures.  Pendant 
ce  temps  la  terre  se  détrempe,  se  dissout  en  partie,  puis, 
pour  achever  de  la  bien  délayer  on  remue  la  masse  avec 
des  espèces  de  râbles  en  bois,  on  continue  à  la  tourmen- 
ter, la  mélanger  jusqu'à  ce  qu'elle  paraisse  comme  de  la 
bouillie  claire;  ensuite  on  la  passe  par  un  tamis  plus  ou 
moins  serréj  elle  coule  dans  un  grand  baquet  pour  delà 
se  rendre  dans  une  autre  fosse  par  un  tuyau  de  commu- 
nication. 

En  Angleterre,  dans  le  Staffordshire ,  ce  n'est  point 
ainsi  que  l'on  procède;  les  terres,  comme  je  l'ai  déjà  dit. 


74  l'art  de  fabriquer 

sont  éloignées  des  fabriques  de  plus  de  quatre-vingts 
lieues;  elles  arrivent  toutes  choisies  et  sont  en  mottes  qui 
pèsentenviron  7  à  8  kilogrammes.  Onn'attendpas  que  ces 
mottes  soient  sèches  pour  les  dissoudre  dans  Teau,  on  les 
jette  entières  dans  une  espèce  de  grand  entonnoir  de 
bois  au  milieu  duquel  se  trouve  un  axe  en  fer  garni  de 
couteaux  tranchans  qui  tournent  avec  cet  axe  circulaire- 
ment,  tandis  que  d'autres  couteaux  sont  attachés  forte- 
ment à  cet  entonnoir  et  sont  constamment  fixes,  en  sorte 
que,  quand  Taxe  est  mis  en  mouvement  ces  couteaux  se 
croisent  les  uns  sur  les  autres  et  coupent  les  mottes  de 
terre  en  deux,  en  trois  et  quatre  morceaux.  Au  fur  et  à  me- 
sure que  les  morceaux  tombent  dans  le  fond  de  l'enton-^ 
noir  ils  sont  divise's  en  parties  beaucoup  plus  menues, 
parce  que  ce  fond  est  garni  de  lames  plus  rapprochées  les 
unes  des  autres,  de  manière  que  quand  la  terre  vient  sur 
le  sol  elle  se  trouve  aussi  divisée  que  si  on  Tavait  coupée 
en  petites  lames  minces  par  le  moyen  d'un  couteau  or- 
dinaire, ce  qui  aurait  demandé  un  temps  considérable. 

Dès  que  la  terre,  hachée  par  celte  méthode  s  est  assez 
accumulée  sous  l'entonnoir,  un  ouvrier  la  ramasse  avec 
une  pelle,  la  met  dans  une  manne  et  la  porte  dans  une 
grande  cuve  pleine  d'eau  bouillante  oii  elle  se  délaie,  se 
gâche  et  se  dissout  au  moyen  de  rames  en  bois  attachées 
à  un  axe  mu  circulairement  et  dans  une  proportion  de 
vitesse  calculée  sur  le  meilleur  effet  qu'on  peut  produire; 
toutes  ces  manipulations  se  font  par  la  machine  à  vapeur 
qui  fait  en  même  temps  tourner  le  moulin  propre  au 
broiement  du  silex  calciné  et  de  l'émail  transparent. 

Du  premier  abord  il  n'est  pas  difficile  de  s'apercevoir 
de  combien  laméthode  anglaise  est  supérieure  à  la  pra- 
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llque  française,  non  pas  îcl  pour  rexcellence  des  produits, 
maïs  bien  pour  rioimense  économie  qu'elle  pre^nte.  Pre- 
mièrement le  moteur  du  gâchage  et  du  diviseur  des  terres 
étant  mu  par  la  force  de  la  vapeur,  ces  manipulations 
doivent  revenir  à  un  prix  infiniment  moindre  que  de  les 
faire  exécuter  par  la  main  des  hommes;  d'un  autre  côté, 
l'avantage  de  pouvoir  se  servir  d'une  terre  sans  être  obligé 
de  la  faire  sécher  est  aussi  fort  grand,  car  alors  point  de 
hangars  pour  la  mettre  à  l'abri  de  la  pluie,  point  d'in- 
dividus à  mettre  en  œuvre  pour  la  concasser,  et  partant 
point  de  salaires  à  donner  pour  la  remuer  fort  long- temps 
dans  le  gâchoir  ;  ensuite  se  servant  de  Teau  bouillante 
que  donne  abondamment  la  machine  à  vapeur,  la  terre 
en  est  plutôt  réduite  en  bouillie  plus  ou  moins  épaisse, 
car  Teau  chaude  s'ouvre  un  passage  et  pénètre  mieux 
entre  les  molécules  de  la  terre  que  l'eau  froide.  Enfin  tout 
démontre  de  la  manière  la  plus  palpable  que  pour  le  com- 
mencement des  opérations  préliminaires  dans  Tart  de  la 
faïencerie,  les  Anglais  s'y  prennent  mieux  que  nous.  J'es- 
père prouver,  au  fur  et  à  mesure  que  nous  entrerons  dans 
la  fabrication,  et  en  mettant  à  chaque  fois  les  méthodes 
usitéès  des  deux  côtés  en  parallèle,  que  nous  ferions  bien 
de  suivre  la  route  qu'ils  tiennent  d'un  calcul  basé  sur 
l'intention  de  se  créer  une  spéculation  profitable. 

La  question  de  savoir  si  le  tamis  qui  sert  à  passer  la 
terre  liquide  a  besoin  d'être  d'une  grande  finesse,  ou  si 
l'on  peut  passer  légèrement  sur  cet  article,  est  une  de 
celles  qui  intéressent  au  plus  haut  degré  l'art  que  nous 
traitons.  En  effet,  la  grosseur  de  cet  instrument  peut 
seule  décider  du  sort  d'une  fabrique;  car  s'il  est  gros,  la 
pâte  des  vaisselles  sera  courte  et  maigre  après  la  cuisson, 
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la  texture  aura  un  coup  d'œîl  lâche  et  poreux,  point  de 
poli  sur  le  biscuit,  point  de  force  dans  les  pièces  de  table, 
point  de  timbre  ni  de  son  dans  les  vases  creux  ,*enrin  point 
de  produits  desquels  on  puisse  tirer  un  favorable  parti 
dans  la  vente,  et  par  conséquent  point  de  prospérité  à 
espérer  dans  l'établissement. 

Si  le  tamis  est  trop  fin,  les  premières  opératipns  de- 
viennent d'une  lenteur  extrême;  et  comme  elles  coûtent 
beaucoup ,  la  pâte  monte  à  un  tel  prix  qu'il  n'est  plus 
possible  de  pouvoir  fructifier,  même  en  se  donnant  tout 
le  mal  imaginable  pour  faire  marcher  la  chose  en  grand; 
dans  ce  cas  on  est  obligé  d'avoir  une  multitude  de  fosses 
très-vastes,  parce  que  les  différentes  terres  devant  être 
accompagnées  d'une  grande  quantité  d'eau  pour  passer 
au  travers  du  tamis  fin,  elles  fournissent  des  masses  con- 
sidérables de  liquide  qu'on  ne  sait  où  placer,  ensuite  < 
outre  que  l'eau  pour  se  la  procurer  exige  du  travail,  elle 
tient  la  terre  un  temps  qui  ne  finit  pas,  dans  un  état  de 
bouillie  claire,  qui  s'oppose  sans  cesse  à  ce  que  la  pâte 
ait  la  consistance  nécessaire  à  pouvoir  être  employée  par 
l'ébaucheur;  de  plus,  le  tamis  étant  trop  fin,  le  silex  broyé 
sous  la  meule  ne  passe  qu'autant  qu'il  est  d'une  ténuité  ^ 
parf?ille,  ce  qui  Certes  n'est  pas  peu  de  chose,  surtout 
dans  les  fabriques  qui  n'ont  que  des  chevaux  pour  faire 
mouvoir  le  moulin.  Ainsi  donc  on  doit  prendre  garde  que 
le  lamis  ne  soit  ni  trop  gros,  ni  trop  fin,  mais  tel  que  la 
terre  délayée  en  bouillie  un  peu  claire  ne  puisse  y  passer 
sans  être  obligée  de  la  secouer  assez  rudement.  Les  tamis 
sont  en  soie  ou  en  métal  qu'on  nomme  laiton;  le  fer  n'y 
serait  pas  propre,  attendu  sa  facile  oxidation. 

Je  pense  que  les  tamis  dont  les  Anglais  font  usage 
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sont  un  peu  plus  fins  que  ceux  dont  nous  nous  servons 
eh  France;  je  dis  que  je  le  pense,  quoique  les  ayant  eu 
en  main;  je  pourrais  presque  l'affirmerj  mais  comme  ces 
sortes  de  tissus  ne  laissent  juger  de  leur  finesse  qu'au- 
tant que  l'œil  en  peut  saisir  de  plusieurs  sortes  en  même 
temps  pour  établir  Un  point  de  comparaison,  je  n'oserais 
prononcer  d'une  manière  absolue.  Cependant  tout  porte 
à  croire  que  cela  est,  car  la  solidité  de  leur  faïence  qui, 
à  la  vérité,  est  plus  cuite  que  la  nôtre,  la  beauté  de  son 
grain  dans  la  cassure,  son  timbre  raisonnant  quand  on 
en  frappe  un  vase  avec  un  corps  dur,  sa  résistance  à 
un  choc  assez  fort ,  tout  cela  est  bien  propre  à  le  faire 
penser;  d'ailleurs  les  abréviations  que  les  manufacturiers 
anglais  ont  apportées  dans  la  plupart  des  travaux  qui 
concernent  la  faïencerie  pourraient  certainement  leur  per- 
tnettre  de  pousser  loin  certaines  manipulations  en  faveur 
de  la  beauté  des  produits  sans  que  pour  cela  leur  intérêt 
particulier  en  souffrît  beaucoup,  parce  que  les  grandes 
économies  qu'ils  font  d'un  côté  sont  à  même  de  les  mettre 
en  état  de  pouvoir  sans  inconvénient  supporter  d'autres 
charges  qui  tournent  au  profit  du  perfectionnement  des 
vaisselles. 

On  se  doute  bien  que  le  résidu  qui  doit  demeurer  sur 
le  tamis  sont  absolument  toutes  les  parties  grossières  que 
les  terres  contiennent.  C'est  d'abord  le  gros  sable,  les 
petits  cailloux  pyriteux  ou  calcaires,  et  quelquefois  des 
substances  végétales  non  décomposées,  de  sorte  qu'il  y 
a  d'autant  plus  de  résidu  que  les  terres  dont  on  fait  usage 
sont  elles-mêmes  hétérogènes,  c'est-à-dire  mélangées 
avec  une  plus  grande  quantité  de  matières  étrangères; 
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aussi  voit-on  des  terrres  qui  laissent  jusqu'à  1 2  et  i5  pour 
100  de  marc;  il  y  en  a  qui  n'en  donnent  que  4,  6  et  8; 
on  est  heureux  d'en  rencontrer  de  semblables,  mais  elles 
sont  malheureusement  fort  rares. 
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CHAPITRE  III. 

Du  silex.  Manière  de  le  calciner^  de  le  broyer  sous  la  meule 
et  de  faire  les  mélanges. 

Le  silex  que  les  minéralogistes  appellent  pyromaque, 
est  celui  qui  convient  dans  le  cas  présent.  C'est  une  pierre 
connue  vulgairement  sous  le  nom  de  pierre  à  fusilj  elle 
se  rencontre  au  sein  des  carrières  de  carbonate  de  chaux 
ou  de  marne;  elle  s'y  trouve  alternée  par  couches  paral- 
lèles de  3  à  4  décimètres  d'épaisseur.  Rarement  cette 
pierre  se  laisse  voir  en  masse  d\in  gros  volume;  presque 
toujours  elle  est  divisée  en  fragmens  qui  ont  tout  au  plus 
i5  à  i6  centimètres  de  diamètre,  affectant  des  formes  îr- 
régulières  et  raboteuses. 

Il  y  a  plusieurs  espèces  de  silex,  mais  celle  qui  nous 
convient  doit  être  encroûtée  d'une  substance  blanche  for- 
tement adhérente  qui  fait  très -bien  effervescence  avec 
les  acides.  Cette  pierre,  dont  la  cassure  est  éminem- 
ment conchoïde,  a  le  grain  très-fin  et  toujours  soyeux. 
Sa  couleur  est  d'un  noir  assez  prononcé;  elle  donne  beau- 
coup d'étincelles  au  choc  du  briquet;  c'est  ce  qui  fait  que 
rôn  s'en  sert  dans  Tusage  domestique  pour  se  procurer 
le  feu  dont  on  a  besoin.  On  prétend  que  deux  morceaux 
de  silex  froissés  l'un  contre  l'autre  donnent,  dans  l'ob- 
scurité, des  marques  sensibles  de  phosphorescence  en  ex- 
halant une  odeur  toute  particulière. 

Le  cailloux  silex  ou  pierre  à  fusil  qui  paraît  sous  une 
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couleur  jaunâtre  ou  rougeâtre  plus  ou  moins  intense,  ne 
doit  pas  être  employé  pour  la  fabrication  de  la  faïence  fine, 
car  ces  teintes  diverses  sont  une  preuve  incontestable  de 
la  présence  du  fer;  et  de  quelque  manière  que  Ton  put 
s'y  prendre,  les  vaisselles  ou  plutôt  la  pâte  qui  doit  les 
constituer  se  ressentirait  infailliblement  de  cette  présence, 
laquelle  viendrait  ternir  la  blancheur  dont  il  faut  qu'elle 
jouisse  si  Ton  veut  donner  au  commerce  des  produits  at- 
trayans;  d'ailleurs  les  silex  colorés  autrement  qu'en  noir 
ne  sont  jamais  parfaitement  blancs  après  la  calcination, 
ce  qui  certes  n'est  pas  propre  à  faire  augurer  qu'ils  puis- 
sent donner  de  bons  résultats.  Cette  particularité  singu- 
lière d'un  corps  coloré  en  noir  foncé  devenu  blanc  par 
la  calcination,  et  d'un  autre  corps  de  même  nature  mais 
faiblement  empreint  d'une  couleur  jaunâtre,  rougissant 
plus  ou  moins  après  cette  même  calcination  selon  le  de- 
gré d'intensité  de  celte  couleur  jaune,  doit  naturellement 
arrêter  l'imagination.  On  doit  être  tenté  de  se  demander 
pourquoi  une  couleur  foncée  disparaît  ^  tandis  qu'une 
autre  à  peine  sentie,  demeure  ou  se  transforme  en  une 
teinte  différente  et  essentiellement  nuisible?  Dans  ce  der- 
nier cas  on  répond  que  c'est  de  Toxide  de  fer  ou  de  man- 
ganèse interposé  et  quelquefois  uni  avec  les  molécules  du 
corps ,  et  que  le  feu  le  plus  fort  ne  peut  expulser;  mais 
dans  le  premier,  quelle  est  donc  la  matière  colorante  qui 
a  la  propriété  de  se  volatiliser  si  aisément?  sont- ce  des 
substances  végétales  ou  animales,  ou  bien  cette  couleur 
noire  n'est-elle  due  qu'à  un  certain  arrangement  de  ces 
mêmes  molécules  dont  je  viens  de  parler,  arrangement 
que,  dans  le  feu  de  la  calcination,  le  calorique  a  dérangé 
en  s'interposant  l'espace  d'un  temps  donné  dans  la  masse? 


V 
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Jusqu'ici  je  ne  sache  pas  qu'on  ah  abordé  cette  question, 
ni  par  conséquent  qu'on  ait  pu  la  résoudre;  pour  moi, 
je  n'entreprendrai  certainement  pas  cette  tâche;  outre 
que  m(?s  faibles  lumières  ne  pourraient  y  suffire,  je  pense 
que  l'art  dont  nous  nous  occupons  n^y  gagnerait  pas 
grand  chose.  Je  laisserai  donc  de  côté  uùe  question  qui  se 
trouve  peut-  être  dans  le  nombre  de  celles  qui  sont  physi que- 
raent  et  chimiquement  insolubles ,  et  sur  les  quelles  la  nature 
a  mis  un  voile  que  les  savans  n'ont  point  encore  soulevé. 

Parmi  les  caractères  ektérieurs  et  visibles  qui  distin- 
guent le  silex  pyromaque,  il  ne  faut  pas  en  oublier  un 
qui  l'accompagne  toujours  :  c'est  l'opacité,  non  pas  ab- 
solue;, car  les  bords  paraissent  en  quelque  sorte  translu- 
cides, mais  cependant  asseîz pour  nerien  laisser  apercevoir 
à  travers  une  lame  de  quelques  millimètres  d'épaisseur. 
Cette  circonstance  sert  à  faire  reconnaître  le  silex  qui  con- 
vient pour  notre  objet;  cela  veut  dire  qu'il  faut  choisir 
celui  qui  est  opaque,  attendu  que  le  transparent  n'est  ja- 
mais pur,  et  que  quelques  oxides  métalliques,  sans  pour- 
tant empêcher  la  lumière  deletraverser,  viennent  le  rendre 
impropre  à  la  confection  des  pâles. 

Le  quartz  blanc  formant  à  lui  seul  dès  rochers  et  des 
montagnes  considérables,  peut  très-bien  remplacer  le 
silex  dans  la  composition  avec  laquelle  on  fait  les  vais- 
selles, mais  encore  faut-il  distinguer  celui  qui  est  le  plus 
pur  et  dénué  de  veines  colofées.  Plusieurs  fabricans  pen- 
sent aussi  que  les  sables  gros  ou  fins,  pourvu  qu'ils  soient 
blancs,  y  sont  propres  également,  parce  que  dans  tous 
ces  corps  la  silice  en  forme  presque  la  totalité;  et  de  quel- 
que part  que  cette  substance  vienne,  disent-ils,  soit  du 
quartz,  du  sable  ou  du  silex,  il  n'importe  et  le  but  doit 
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se  trouver  atteint.  Cependant  on  voit  peu  de  fabriques  ou 
plutôt  on  n'en  voit  point  du  tout  qui  se  servent  de  quartz 
ou  de  sable  pour  faire  les  mélanges.  En  Angleterre  sur- 
tout, pays  dans  lequel  on  a  fait  1  heureuse  découverte  de 
1  introduction  dans  les  terres  d'une  certaine  quantité  de 
silex,  ce  dernier  corps  est  généralement  employé  dans 
les  manufactures  de  faïence;  et  l'on  a  vu  en  diverses  occa- 
sions des  fabricans  qui ,  voulant  substituer  le  sable  au 
silex,  ont  éprouvé  de  très-grandes  pertes  et  ont  été  obli- 
gés, après  mille  tentatives ,  de  retourner  au  silex.  En 
France  même,  j'ai  vu  des  personnes  prétendre  introduire 
cette  innovation  au  sein  d'établissemens  qui  avaient  le 
malheur  de  se  trouver  éloignés  des  silex;  bien  plus,  on 
a  eu  la  hardiesse  d'en  ériger  de  nouveaux  en  prétendant 
ne  se  servir  que  de  sable,  et  les  uns  et  les  autres  furent 
(icçus  dans  leur  espoir;  les  produits  qu'ils  confection- 
nèrent n'avaient  pas  la  solidité  ni  la  blancheur  désirée. 
C'était  pourtant  de  la  silice  que  ce  sable,  mais  apparem- 
ment que  celle  qui  constitue  le  silex  convient  mieux  à 
ce  genre  d'opérations,  du  moins  Texpérience  semble  le 
démontrer  d'une  manière  évidente. 

La  poudre  de  silex  calciné  produit  plusieurs  effets  très- 
importans  par  son  mélange  avec  les  terres  qui  doivent 
former  les  vaisselles  :  d'abord  ces  terres  ayant  été  déga- 
gées par  le  tamisage  d'une  grande  partie  du  sable  qu'elles 
contenaient,  sont  devenues  trop  grasses  pour  être  tour- 
nées; la  plupart  des  pièces  se  gauchiraient  considérable- 
ment, soit  en  séchant,  soit  en  cuisant j  cet  effet  aurait 
lieu  parce  que  la  pâte,  qui  ne  comporterait  pas  de  silex, 
retiendrait  l'eau  avec  trop  d'opiniâtreté,  il  en  résulterait 
que  la  dessication  s'exécuterait  péniblement  et  aurait 
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lieu  sur  les  parties  d'un  vase  davantage  dans  un  sens 
que  dans  un  autre,  d'où  naîtrait  le  gaucliiement  dont 
on  vient  de  parler  ;  ensuite  le  silex  fait  d'autant  bien 
dans  la  pâte,  qui  lui  donne  une  plus  grande  blancheur  ; 
c'est  ce  dont  on  peut  se  convaincre  en  comparant  un 
morceau  de  terre  cuite  et  un  morceau  de  silex  calciné^ 
on  verra  que  ce  dernier,  quand  il  est  bien  pur,  a  un 
éclat  éblouissant,  tandis  que  la  terre  est  beaucoup  moins 
blanche;  en  conséquence,  on  prévoit  donc  que  Tune 
des  substances  mélangée  avec  l'autre,  est  tout-à-fait  pro- 
pre à  amener  dans  le  composé  le  coup  d'œil  agréable 
qui  lui  convient.  Je  dirai  plus,  outre  l'avantage  d'une 
dessîcation  prompte ,  régulière  dans  les  formes  qu'affec- 
tent les  vases,  et  le  surcroît  de  blancheur  que  fait  obte- 
nir l'introduction  du  silex  dans  la  composition  de  la 
pâte,  c'est  qu'en  même  temps  i],  y  apporte  de  la  soli- 
dité  lorsque  le  coup  de  feu  de  la  cuisson  a  été  intense; 
cela  est  si  vrai  que,  parmi  les  causes  qui  rendent  les  po- 
teries anglaises  supérieures  aux  nôtres,  on  doit  ranger 
celle  d'une  forte  dose  de  silex  dans  les  mélanges  ;  mais 
aussi,  il  faut  comme  on  vient  de  le  dire,  administrer  un 
haut  degré  de  chaleur  pour  qu'il  y  ait  combinaison  inhme 
de  toutes  les  parties;  ce  degré  doit  monter  à  loo  ou  ii5 
de  l'échelle  pyrométrique  de  Wedgwood. 

Lorsqu'on  a  rencontré  une  carrrière  de  chaux  car- 
botiatée  dans  laquelle  le  silex  pyromaque  noir  et  opa- 
que se  trouve  abondamment,  ét  que  les  communications, 
entre  cette  carrière  et  le  lieu  de  l'établissement,  sont  fa- 
ciles, on  en  fait  arriver  une  grande  quantité  au  milieu  de 
la  cour,  on  l'empile  en  tas  afin  d'occuper  moins  d'es- 
pace; avant  de  le  faire,  on  nettoie  le  caillou  autant  que 
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possible;  on  fait  en  sorte  de  ratisser,  avec  un  outil  cro- 
chu en  acier,  toute  la  matière  blanche  qui  semble  collée 
à  la  surface  extérieure  de  celte  pierre;  si  Ton  négligeait  ce 
soin,  la  pâte  destinée  à  la  confection  des  pièces  se  trouve- 
rait chargée  d'une  trop  grande  quantité  de  thaux,  ce 
qui  pourrait  amener  plusieurs  Inconvénlens  qu'il  est  bon 
de  prévenir;  d'abord  la  pâte  acquerreialt,  par  la  pré- 
sence de  la  chaux,  dans  une  trop  forte  proportion,  une 
fusibilité  qui  serait  dans  le  cas  de  nuire  considérablement 
aux  pièces  qui  se  trouveraient  placées  vers  les  allandlers 
dans  le  four,  car  en  cet  endroit  le  feu  étant  naturellement 
très-intense,  pour  peu  que  le  corps  de  la  pâte  fût  enclin  à  la 
fusion,  les  vases  se  fonderaient  et  tomberaient  sur  eux- 
mêmes^  ce  qui  occaslonerait  un  déchet  effrayant.  D'un 
autre  côté,  la  surabondance  de  chaux,  dans  une  compo- 
sition, s'ôppose  grandement  à  la  fixatioii  de  la  couverte 
sur  le  biscuit;  elle  en  empêche  l'adhérence^  et  par  là  elle 
fait  éprouver  encore  de  grandes  perles. 

Le  four  de  calclnation  dans  lequel  on  cuit  le  silex  af- 
fecte plusieurs  formes;  tantôt  c'est  un  fourneau  circulaire 
ayant  quatre  allandiers  avec  une  aire  massive  et  une 
voûte  extrêmement  surbaissée;  d'autres  fols  c'est  uri 
cône  bâti  en  briques  réfractaires  garni  en  bas  d'une 
grille  et  d'un  cendrier;  comme  celte  dernière  formé  est 
celle  généralement  adoptée  en  Angleterre,  quand  on  ne 
veut  pas  une  calclnation  continue,  et  que  d'ailleurs  elle 
convient  dans  tout  établissement  de  faïencerie,  nous 
nous  en  tiendrons  à  ce  mode  de  calciner,  comme  étant 
celui  qui  nous  est  le  plus  avantageux. 

Ce  fourneau  a,  comme  je  viens  de  le  dire,  la  fornié 
d'un  cône  renversé  (planche  ['%  fig.  2);  son  diamètre^ 
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à  la  partie  supérieure ,  est  de  2  mètres ,  et  à  la  partie 
infeVieure,  de  60  centimètres;  sa  construction  est  sim- 
ple :  voici  la  manière  de  la  conduire. 

Ce  fourneau  doit  êlre  exposé  en  plein  air.  On  com- 
mence par  faire  une  excavation  dans  la  terre,  de  toute 
la  profondeur  qu'on  veut  lui  donner.  Cette  excavation 
doit  aussi  représenter  la  forme  d'un  cône  dont  la  par- 
tie la  plus  large  se  trouve  en  haut.  Son  étendue,  en  par- 
tant du  sol  du  cendrier,  jusqu'au  sommet  du  fourneau, 
doit  être  de  3  mètres  2.0  centimètres.  Vis-à-vis  le  point 
de  la  circonférence  de  ce  cône  où  doit  se  trouver  le  cen- 
dri|r  et  le  foyer ,  on  pratique  une  ruelle  assez  large 
pour  permettre  le  passage  d'une  brouette,  afin  de  faciliter 
d'abord  l'enlèvement  des  terres,  et  plus  tard  l'appro- 
che du  combustible  vers  le  foyer. 

Lorsque  Pexcavation  est  assez  profonde  çt  assez  large, 
on  maçonne  le  foyer  on  lui  donne  dans  œuvre,  comme 
je  l'ai  déjà  dit,  un  diamètre  de  60  centimètres;  la  hau- 
teur du  sol  à  la  grille  doit  être  de  66  centimètres;  l'épais- 
seur des  murs  sera  d'une  brique  placée  à  plat;  cette  bri- 
que a  ordinairement  22  à  23  centimètres  de  longueur 
sur  11  de  largeur  et  54  millimètres  d'épaisseur. 

On  ne  doit  pas  s'étonner  que  les  murs,  qui  doivent 
constituer  le  cendrier,  le  foyer  et  même  le  fourneau, 
ont  une  dimension  aussi  petite;  car  le  sol,  dans  le- 
quel ce  fourneau  est  creusé,  vient  se  joindre  positive- 
ment au^  parois  extérieures  des  briques,  et  contribue 
par  là  à  augmenter  singulièrement  la  force  de  ces  murs: 
toute  idée  d'écartement  de  leur  part  ne  peut  même  se 
concevoir,  car  la  résistance  du  sol  doit  être  plus  consi- 
dérable que  celle  que  donnent  communément  des  cer- 
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ceaux  en  ter.  H  y  a  donc  une  grande  économie  à  cons- 
truire les  fourneaux  de  calcinalion  dans  le  sol,  plutôt 
qu'à  le  faire  dans  un  bâtiment  et  en  forme  de  tour  circu- 
laire. 

Dès  que  la  bâtisse  est  arrivée  à  la  hauteur  de  66  cen- 
timètres, on  pose  en  travers  sur  les  murs,  de  grosses 
barres  de  fer  fondu  ;  on  laisse  entre  elles  des  intervalles 
de  5  centimètres  et  non  davantage,  afin  que  le  combus- 
tible puisse  demeurer  suffisamment  •sur  la  grille  sans 
cependant  trop  Tobstruer.  Lorsque  les  barres  de  fer  sont 
posées,  on  continue  la  bâtisse  jusqu'à  environ  5o  centi- 
mètres en  hauteur;  cet  espace  B  se  nomme  le  foy^r : 
c'est  l'endroit  où  l'on  met  le  combustible.  Le  côté  de  ce 
foyer,  qui  répond  au  cendrier  en  devant,  est  garni  d'une 
porte  en  tôle  épaisse  qui  s'ouvre  et  se  ferme  à  volonté 
dans  les  momens  qu'on  veut  alimenter  le  feu  du  four- 
neau. 

La  partie  supérieure  du  foyer  qui  est  ouverte  se  ter- 
mine par  trois  et  même  quatre  arcadons  ou  cintres  en 
briques  mise  de  çhî^mp  ;  on  arrange  ces  cintres  de  ma- 
nière à  laisser  entre  eux  des  jours  de  6  ou  8  centimètres 
pour  permettre  à  la  flamme  de  passer  dans  l'intérieur  du 
fourneau.  Après  les  cintres  tei^minés,  on  maçonne  l'es- 
pèce ;d'entonnoir  C  que  figure  le  reste  du  four  jusqu'à 
soik  extrémité.  On  voit  qu'une  semblable  construction 
n'est  pas  du  tout  difficile  à  exécuter.  L'escalier  et  ses 
deux  parois  lateWe^  sont  maçonnés  en  briqtres  bien 
cuitese  ;^  •)  3  ;;•  :  • 

Quoique  les  précautions  à  prendre  pour  la  parfaite 
dessîcaiion  de  ce  fourneau  de  calcination  ne  soient  pas 
aussi  minutieuses  que  celles  qu'il  faut  avoir  pour  un 
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four  propre  à  cuîre  la  faïence,  attendu  que  l  ëcartemenl 
des  murs  n'est  pas  à  craindre,  vu  leur  appui  sur  le  sol, 
cependant  il  est  bon  de  ne  pas  calciner  dedans  avant 
que  le  coulis^  qîii  a  servi  de  mortier  pour  la  liaison  des 
briques ,  ne  soit  totalement  séché  ;  ce  coulis  est  tout 
simplement  de  la  terre  réfractaire  délayée  dans  Teau  et 
mélangée  avec  un  peu  de  ciment  en  consistance  de  bouil- 
lie épaisse  :  il  est  donc  urgent  d'attendre  que  la  majeure 
partie  de  Teau  employée  soit  dissipée,  pour  donner  m\ 
grand  coup  de  feu. 

On  opère  cette  dessication  en  faisant  de  légers  feux 
dans  le  bas  dû  fourneau  et  les  augmentant  petit  à  petit 
jusqu'à  ce  que  ce  bas  rougisse  de  chaleur.  Dans  le  com- 
mencement on  peut  couvrir  Torifice  supérieur  avec  des 
planches  afin  de  retenir  la  chaleur  et  de  la  concentrer; 
mais,  une  fois  que  le  degré  devient  trop  Intense,  on 
retire  les  planches  de  peur  qu^elles  ne  se  consument. 

Dès  que  le  four  est  assez  séché  et  qu'on  veut  calciner, 
un  ouvrier  descend  dans  le  fond;  il  se  pose  sur  les  ar- 
cadons;  un  second  lui  avance,  pour  commencer,  les 
morceaux  de  silex  les  plus  gros  qu'il  peut  rencontrer;  il 
les  lui  jette  du  haut  du  four  oxi  il  se  trouve;  l'autre,  qui 
est  au  bas,  les  reçoit  avec  adresse,  les  place  sur  les  ar- 
cadons  en  les  appuyant  les  uns  contre  les  autres,  en 
ayant  soin  de  laisser  des  interstices  pour  que  la  flamme 
puisse  s'insinue»  partout  dans  la  masse;  la  partie  infé- 
rieure du  fourneau  étant  comblée  de  silex,  l'ouvrier  qui 
est  dedans  le  foule  aux  pieds,  c'est-à-dire,  qu'il  marche 
dessus  puisque  lés  arcadons  en  sont  couverts.  On  con- 
tinue de  lui  avancer  les  pierres,  et  lui  de  les  placer  tou- 
jours de  manière  à  laisser  le  plus  de  vide  possible 
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pour  le  motif  dont  nous  avons  fait  mention  plus  haut. 
Quand  la  capacité  du  fourneau  en  est  remplie,  on  la 
couvre  avec  de  grosses  tuiles  de  terre  qui  ne  servent  que 
pour  cet  usage;  on  les  arrange  de  façon'  que  des  carnaux 
soient  figurés  partout  afin  que  l'air  qui  vient  du  cendrier 
et  qui  alimente  le  foyer  et  passe  dans  la  masse  du  silex 
incandescent,  puisse  trouver  des  issues  pour  s'échapper. 
Sans  cette  précaution  le  feu  languirait  et  le  tirage  n'au- 
rait pas  lieu  :  toulefois,  comme  dans  une  manufacture 
de  faïence  on  a  toujours  besoin  de  briques,  on  ferait 
bien,  ce  me  semble,  au  Heu  de  se  servir  de  tuiles,  qu'on 
fait  exprès  pour  couvrir  Porifice  supérieure  du  fourneau, 
de  leur  substituer  de  la  brique  en  cru  et  de  les  renouve- 
ler chaque  fois  que  Ton  calcinerait.  Par  ce  moyen,  ou 
parviendrait  à  se  procurer  de  la  brique  qui  ne  coûterait 
rien  de  cuisson  :  voilà  donc  encore  ici  une  économie  qui 
se  présente.  En  fabrication,  toutes  celles  qui  s'offrent  à 
nous ,  si  petites  qu'elles  puissent  être ,  ne  doivent  ja- 
mais éprouver  de  dédain,  car  elles  sont  l'âme  d'une 
bonne  gestion. 

L'obligation  de  couvrir  la  partie  supérieure  du  silex 
avec  des  tuiles  ou  de  la  brique,  comme  je  viens  de  le 
dire,  se  recommande  d'elle-même;  on  sent  bien  que  si 
on  n'en  agissait  pas  ainsi ,  les  pierres  qui  se  trouvent  au 
sommet  du  fourneau  n'aurait  point  assez  de  feu  ;  le  ca- 
lorique s'échapperait  au  fur  et  à  mesure  4|u'il  viendrait  du 
bas,  et  ne  permettrait  pas  que  la  calcination  pût  avoir 
lieu  at  degré  demandé.  Le  revêtissement  du  silex  par 
des  tuiles  ou  des  briques,  fait  obtenir  un  bon  résultat, 
parce  qu'alors  la  flamme  est  arrêtée  sur  l'étendue  du 
fiaur  dans  une  infinité  de  points  ;  elle  y  séjourne  assez 
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pour  faire  rougir  fortement  tout  ce  qui  se  trouve  à  la 
superficie.  On  ne  pourrait  éviter  de  couvrir  les  pierres 
qu'en  pratiquant  une  voûte  à  la  p^rtlçî  supérieure  du  four- 
neau, et  alors  on  est  extrêmement  gêné  pour  arranger 
avec  ordre  les  cailloux,  ainsi  que  pour  les  introduire,  ce 
qui  demande  beaucoup  plus  de  temps  et  cumule  les 
fraÎ3,  puisque  dans  ce  cas  11  faut  Incessamment  une  lu- 
mière dans  le  milieu  du  fourj  au  moment  qu'on  place 
le  silex  pour  être  soumis  à  la  calcinatlon,  la  gêne  qu'on 
éprouve,  dans  la  manière  d'Introduire  les  objets,  se 
fait  sentir  presque  autant  quand  il  s'agit  de  les  retirer. 
Enfin  toutes  les  manipulations  entravées  par  la  présence 
d'une  voûte  supérieure,  y  ont  fait  renoncer  un  grand 
jiombre  de  fabrlcans. 

Il  est  urgent  que  le  manufacturier  ne  soit  pas  trop 
disposé  à  passer  légèrement  sur  l'article  de  la  calcina- 
lion,  c'est-à-dire  de  faire  pulvériser  des  cailloux  qui  n'au- 
raient pas  été  entièrement  calcinés;  cette  dernière  cir- 
constance se  fait  remarquer  par  une  teinte  grisâtre  que 
les  cailloux  conservent  encore-,  ainsi,  lorsque  le  silex  ne 
se  montrera  pas  sous  une  grande  blancheur,  Il  faudra  le 
rebuter  et  le  faire  repasser  au  four  en  le  mélangeant  avec 
d'autres  cailloux,  dans  une  opération  suivante.  Cette  pré- 
caution est  de  rigueur,  parce  que  si  Ton  mettait  dans  la 
pâte  un  silex  sans  qu'il  ne  fût  bien  calciné,  les  produits 
s'en  ressentiraient.  Ce  n'est  pas  qu'alors  Ils  perdraient 
^n  qualité ,  mais  ils  seraient  grandement  altérés  dans  la 
beauté,  car  un  grand  nombre  de  pièces,  surtout  celles 
qui  se  trouveraient  loin  des  allandiers  et  de  tous  les  en- 
droits où  le  feu  n'est  pas  aussi  fort ,  n'auraient  point 
c^tte  blancheur  attrayante  qui  fait  Tun  des  principaux 
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îiiérite  de  la  faïence  fine.  La  raison  pour  laquelle  j'excepte 
rapproche  des  allandiers  et  autres  lieux,  n'est  pas  diffi- 
cile à  deviner  ;  car  on  s'imagine  bien  que  partout  où  le 
feu  aura  e'té  assez  intense,  le  silex  introduit  dans  la  pâte 
avant  d'avoir  atteint  son  degré  de  calcination,  l'acquerra 
dans  cette  circonstance,  d'où  la  blancheur  deviendra  une 
conséquence  ou  plutôt  un  résultat  nécessaire;  mais  hors 
ce  cas,  il  n'y  a  pas  d'apparence  que  cette  blancheur  ar- 
rive; car  où  11  n'y  a  pas  de  cause,  il  ne  peut  y  avoir 
d'effet,  et  puisqu'il  est  reconnu  que  dans  un  four  de 
faïence,  même  le  mieux  conditionné,  la  température  va- 
rie beaucoup  d'un  point  à  un  aufre  point  dans  l'intérieur, 
11  est  donc  Impossible  d'avoir  de  la  régularité  dans  les 
vaisselles  sous  le  rapport  de  la  blancheur  si  le  silex  n'a 
pas  été  préalablement  calciné  comme  il  devait  Têtre; 
en  effet,  comment  s'imaginer  que  le  caillou  enfermé  dans 
la  pâle  puisse  jamais  affecter  cette  teinte  pure  'que  lui 
donne  la  calcination  lorsque  le  coup  de  feu  donné  au  bis- 
cuit se  trouvera  inférieur  a  celui  qu'il  faut  administrer 
pour  effectuer  cette  même  calcination?  Il  reste  donc  dé- 
montré par  ce  raisonnement  simple  et  Incontestable,  que 
cela  est  tout-a-fait  hors  des  choses  possibles. 

D'après  cela,  on  voit  que  U  calcination  du  silex  est  un 
objet  qu'il  ne  faut  pas  abandonner  aux  soins  souvent  né- 
gligeant d'un  ouvrier  salarié,  lequel,  dans  un  moment  où 
le  besoin  de  cette  matière  se  fait  quelquefois  Impérieuse- 
ment sentir,  n'y  regarde  pas  de  si  près  et  met  dans  les 
cailloux  destinés  à  la  pulvérisation  une  certaine  quantité 
dé  ceux  qui  n'ont  pas  été  calcinés.  L'œil  du  maître,  si 
nécessaire  dans  toutes  les  parties  des  manipulations  d'une 
fabrique,  a  donc  Ici  plus  qu'ailleurs,  besoin  d'être  pré- 
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sent,  car  le  danger  de  rintroductioii  des  silex  non  assez 
calcinés  dans  la  pâte  ;  ne  va  rien  moins  qu'à  forcer  le 
manufacturier  de  repasser  au  four  les  pièces  déjà  cuites 
en  biscuit  et  de  le  mettre  dans  lextrême  obligation  de 
les  placer  vis-à-vis  des  allandiers,  ou  bien  dans  tout 
autre  lieu  du  four  où  la  chaleur  est  très-forte  et  se 
monte  au  degré 'de  Téchelle  pyrométrique  qu'il  convient 
pour  la  calcination  du  silex.  Ce  degré  marque  ordinaire- 
ment 1 10". 

Le  silex  qui  a  passé  par  ce  coup  de  feu  est  d'un  blanc 
étincelant;  il  se  casse,  ou  plutôt  il  se  désunit  avec  assez 
de  facilité  ;  il  ne  faut  qu'un  léger  choc  pour  le  diviser  en 
une  infinité  de  morceaux  qui  affectent  toutes  sortes  de 
formes;  cela  tient  essentiellement  à  la  désaggrégation  que 
le  calorique  a  opéré  dans  la  majeure  partie  du  tissu  de  ce 
minéralj  car,  quoique  ces  morceaux  fussent  petits  et  nom- 
breux, ils  offrent  pourtant  une  très  grande  résistance  à 
la  pulvérisation,  et  surtout  au  broiement.  Quant  à  la  pre- 
mière opération,  nous  possédons  deux  manières  de  l'exé- 
cuter-,  d'abord,  elle  s'effectue  au  moyen  de  pilons  ou 
bocards  qui  tombent  dans  une  espèce  de  bac  ou  augei 
qui  figure  un  mortier  long  et  étroit  dont  le  fond  se  com- 
pose d'une  plaque  en  fer  battu.  Les  pilons  sont  enlevés 
les  uns- après  les  autres  par  des  mentonnets  ou  bras  de 
leviers  attachés  à  un  arbre  de  couche  mu  horizontale- 
ment au  moyen  d'une  lanterne  qui  prend  les  dents  d'une 
grande  roue  d'engrenage.  Ce  mécanisme,  souvent  adopté 
au  moulin  qui  broie  le  silex  et  la  couverte,  a  pour  pre- 
mier moteur  la  force  des  chevaux;  mais  op  pourrait,  dans 
les  lieux  où  le  combustible  minéral  est  à  bas  prix,  leur 
substituer  celle  d'une  machine  à  vapeur.  C'est  ainsi  qu'on 
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en  agit  généralement  en  Angleterre;  toutefois  en  France, 
on  commence  à  adopter  ce  système ,  car  il  y  a  fort  peu 
de  jours  que  je  Tai  vu  établi  dans  la  belle  fabrique  de 
Choisy-le-Roi,  près  Paris.  Cette  machine  est  de  la  force 
de  huit  chevaux*,  on  peut  sans  inconvénient  la  porter  jus- 
qu'à douze.  Nous  reviendrons  sur  ce  sujet  lorsque  nous 
parlerons  du  moulin  et  des  meules  à  broyer  le  silex  et 
la  couverte.  En  attendant,  continuons  l'article  de  la  pul- 
vérisation ,  tant  pour  ce  qui  concerne  le  caillou  calciné 
que  pour  le  ciment  propre  ^ux  gazelles,  dans  lesquelles 
on  cuit  les  pièces. 

La  seconde  manière  d'écraser  le  silex  a  lieu  par  l'em- 
ploi d'une  roue  en  pierre  ou  en  fer  fondu,  et  dont  le  dia- 
mètre varie  suivant  le  poids  qu'on  veut  lui  donner.  L'é- 
paisseur de  cette  roue  se  trouve  aussi  en  raison  directe 
de  la  même  observation.  Cependant,  avant  de  déterminer 
un  diamètre  quelconque,  il  faut  avoir  égard  à  la  force 
qui  doit  agir;  si,  par  exemple,  on  ne  fait  pas  usage  de 
la  vapeiir,  il  sera  fort  sage  de  proportionner  la  résistance 
à  la  force  que  peut  avoir  un  bon  cheval ,  car  dépasser 
cette  force ,  ce  serait  se  jeter  dans  une  dépense  d'entre- 
tiens et  d'alimens  tout-à-fait  hors  d'œuvre,  puisqu'alors 
il  faudrait  augmenter  le  matériel  d'un  cheval  de  plus,  et 
cela  quelquefois  pour  quatie  à  cinq  cents  kilogrammes 
que  la  roue  pourrait  avoir  en  excès;  qu'on  y  songe  bien, 
c'est  toujours  par  de  semblables  imprévoyances  que  le 
gain  d'une  fabrique  se  dissipe.  Dans  toutes  les  parties  de 
la  fabrication  même  les  plus  minutieuses,  il  ne  faut  jamais 
perdre  de  vue  la  mise  de  fonds  échangée  contre  le  rap- 
port. C'est  dans  cette  balance,  dont  la  dernière  considé- 
ration doit  nécessairement  toujours  l'emporter  sur  la  pre- 
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inière,  que  doivent  se  peser  les  détails  d'une  grande  spé- 
culation industrielle  du  genre  de  celle  que  nous  traitons. 
En  effet,  tout  est  détail  dans  la  confection  des  vaisselles 
de  faïence  ;  c'est  sur  lui  que  roule  la  masse  entière  des  ca- 
pitaux ,  et  pour  peu  que  Téconomie  administrative  ne  se 
surveille  pas  avec  la  plus  scrupuleuse  attention,  l'établis- 
sement risque  non-seulement  dé  ne  faire  aofiV'^  Séfice 
réel,  mais  il  est  entraîné  par  une  pente  irrésistible  vers  une 
ruine  certaine. 

Si  la  roue  est  en  pierre  ^  on  lui  donnera  un  diamètre 
de  I  mètre  60  centimètres  et  une  épaisseur  de  4^  à  44 
centimètres.  Si  elle  est  en  fer,  on  sera  forcé  de  diminuer 
considérablement  la  dimension  de  ce  diamètre ,  tout  en 
conservant  cependant  l'épaisseur  de  la  roue,  car  bien  que 
le  poids  soit  le  principal  mobile  de  la  pulvérisation  ,  son 
épaisseur,  qui  est  la  partie  qui  fonctionne,  ne  doit  pas  di- 
minuer proportionnellement  au  diamètre ,  par  la  raison 
qu'il  en  résulterait  un.  désavantage  assez  marquant.  Dans 
Tlin  comme  dans  l'autre  cas,  la  roue  ou  meule  ne  doit  pas 
excéder  la  pesanteur  de  trois  mille  kilogrammes.  On  com- 
prend que  ce  poids  n'est  pas  réel,  quant  au  tirage,  car 
la  meule  n'est  pas  traînée  ;  elle  ne  fait  seulement  que 
rouler  sur  elle-même  en  s'appuyant  sur  le  champ  de  sa 
circonférence;  par  conséquent,  la  pesanteur  spécifique  de 
la  roue  se  trouve  allégée  de  plus  d'un  bôn  tiers  par  la  ma- 
nière dont  elle  tourne,  manière  que  je  vais  décrire,  ainsi 
que  l'érectioïf  de  la  machine  qui  est  fort  simple. 

On  bâtit  un  massif  A  (fig.  :2)  ,  en  bonne  pierre  de 
taille,  en  employant  pour  leur  Haison  un  mortier  à  la 
chaux  et  fait  avec  du  ciment  très-fin.  On  donnera  à  ce 
massif  une  forme  circulaire,  dont  le  diamètre  aura  environ 
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2.  mètres  dV'tendiie.  La  haiiteur,  en  partattt  du  sol,  aura 
70  centimètres.  On  place  au  milieu  de  ce  massif  et  posi- 
tivement au  centre,  une  pierre  dure  de  20  centimètres 
carrés,  sur  la  surface  de  laquelle  on  enclave  une  crapau- 
dine  en  cuivre  qui  doit  recevoir  le  pivot  d'un  arbre  ver- 
tical dont  il  sera  question  tout  à  Theure. 

Lorsque  la  pierre  carrée  et  la  crapaudine  sont  placées 
au  centre,  on  garnit  toute  la  circonférence  de  pierres 
épaisses  qui  doivent  être  Lien  jointes  et  couvrir  toute 
rétendue  du  massif.  Ces  pierres  étant  assemblées,  offrent 
une  creusure  circulaire  B  destinée  à  recevoir  le  champ 
de  la  meule  Q  qui  doit  la  parcourir  dans  sa  marche.  Ce 
qui  est  assez  essentiel  d'observer,  c'est  qu'il  faut  que  la 
creusure  soit  assez  profonde  pour  que  le  silex  qu'on 
écrase  ne  retombe  point  sur  les  côtés  opposés  aux  pa- 
rois de  la  meule;  mais  qu'au  contraire,  il  tente  plutôt  à 
glisser  sous  cette  dernière  afin  de  produire  une  réduction 
et  meilleure  et  plus  prompte. 

Le  massif  étant  achevé ,  on  place  l'arbre  vertical  D 
qui  consiste  en  une  grosse  piège  de  bois  de  44  c^f^ti- 
mètres  d'équarrissage ,  percée  vers  le  bas  d'un  trou  de 
54  millimètres  de  côté.  Ce  trou,  destiné  à  recevoir  l'axe 
en  fer  E,  qui  .passe  d'outre  en  outre  par  le  centre  de  la 
meule,  doit  se  trouVer  juste  à  la  hauteur  du  demi  diamètre 
de  cette  dite  meule ,  en  observant  de  le  prendre  dans  le 
fond  de  la  creusure.  De  plus,  cet  arbre  vertical  est  garni 
à  sa  partie  inférieure  d'un  pivot  qui  entre,  cçmme^je  Tai 
dit,  dans  la  crapaudine  de  la  pierre  du  centre  placée  sur 
le  massif-,  et  à  sa  partie  supérieure  d'un  tourillon  qui 
s'engaîne  dans  une  bagué  en  cuivre  emboîtée  dans  une 
traverse  jP  très-forte  en  bois  et  scellée  dans  les  murs  du 
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bâtiment  où  ce  manège  est  établi;  tout  cela  moiVté,  îl  ne 
s'agit  plus  qu'à  poser  la  meule  dans  la  creusure ,  de  la 
traverser  par  Taxe  en  fer  E,  d'attacher  cet  axe  à  Tarbre 
vertical  I),  et  la  machine  est  toul-à-fait  terminée. 

Pour  la  faire  mouvoir,  on  attache  un  cheval  à  Textré- 
mité  inférieure  de  Taxe  E  qui  fait  fonction  de  queue ,  en 
sorte  que  dans  sa  marche  circulaire,  ce  cheval  décrit  un 
manège,  pendant  que  de  son  côté,  la  meule,  par  un  mou- 
vement de  rotation  fait  sur  elle-même,  foule,  écrase  et 
pulvérise  le  silex  qui  se  trouve  sur  son  passage. 

Ce  mode  de  pulvérisation  est  préférable  sous  bien  des 
rapports  à  celui  qu'offrent  les  pilons,  parce  que  premiè- 
rement il  est  beaucoup  plus  économique,  attendu  la 
grande  quantité  de  matière  écrasée  qu'il  fournit  dans  un 
temps  donné,  comparée  aune  autre  quantité  obtenue  par 
le  moyen  des  pilons;  ensuite,  avec  la  meule  on  a  pas  le  fâ- 
cheux ,  je  dirai  même  le  funeste  inconvénient  de  la  pous- 
sière, laquelle  de  sa  nature  est  très-dangereuse  à  respi- 
rer, comme  je  le  ferai  voir  lorsqu'il  sera  question  du 
broiement.  En  attendant,  occupons -nous  de  la  pulvéri- 
sation. 

Le  silex  calciné  à  blanc  se  transporte  dans  l'atelier  du 
manégQ  à  pulvériser;  là  l'ouvrier  chargé  de  conduire  cette 
manipulation,  divise  les  gros  cailloux  en  petits  morceaux 
au  moyen  d'un  marteau  de  fer  dont  le  manche  doit  être 
fort  long;  il  est  obligé  d'exécuter  ce  travail  préalable, 
parce  que  si  Ton  mettait  sous  la  meule  le  silex  en  trop 
gros  fragmens,  outre  que  le  poids  de  la  machine  accroî- 
trait considérablement  en  résistance,  la  pulvérisation  d'un 
autre  côté  se  trouverait  ralentie.  En  conséquence,  lorsque 
cet  ouvrier  s'est  procuré  une  assez  grande  quantité  de  si- 
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lex  divisé,  il  en  met  une  couche  dans  la  creusure  de 
la  pierre  et  fait  marcher  le  cheval ,  ou  donne  issue  à 
la  vapeur  quand  on  fait  mouvoir  la  meule  par  ce  dernier 
mobile. 

Pendant  que  la  roue  passe  et  repasse  sur  la  matière 
en  l'écrasant,  l'ouvrier  a  soin,  avec  un  outil  qui  a  la  forme 
d'une  houlette,  de  remuer  dans  le  milieu  les  morceaux  qui 
semblent  aller  sur  les  côtés  et  se  dérober  à  l'action  de  la 
roue;  l'activité  de  l'opération  dont  nous  nous  entretenons 
ici,  dépend  essentiellement  de  la  vigilance  que  l'ouvrier 
met  à  recommencer  souvent  cette  manœuvre;  quelque- 
fois, pour  être  plus  sûr  qu'elle  a  lieu  en  temps  oppor- 
tun ,  on  place  en  devant  ou  en  arrière  de  la  meule ,  et 
fixé  à  une  branche  de  fer,  une  espèce  de  râteau  dont  les 
dents  remuent  sans  cesse  la  matière  dans  le  même  mo- 
ment que  la  roue  parcourt  toute  l'étendue  de  la  creu- 
sure; en  s'y  prenant  ainsi,  on  est  toujours  certain  qu'une 
des  fonctions  principales  n'est  pas  en  souffrance. 

Quand  le  silex  est  bien  réduit,  l'ouvrier  le  retire  de  la 
creusure  avec  une  pelle  et  va  le  porter  dans  une  grande 
auge  qui  doit  se  trouver  dans  un  des  angles  de  l'atelier; 
ensuite  il  remet  d'autres  morceaux  dans  la  creusure  et  fait 
, marcher  la  machine  de  nouveau;  pendant  ce  temps,  il  s'oc- 
cupe à  tamiser  ce  que  la  roue  a  écrasé,  en  faisant  attention 
surtout  de  se  garantir,  autant  que  possible,  de  la  poussière 
qui  s'exhale  du  tamis,  parce  que,  comme  je  l'ai  dit,  elle 
est  très- dangereuse  à  respirer;  pour  obvier  à  ce  grave 
inconvénient,  la  première  idée  qui  se  présente,  c'est 
d'humecter  un  peu  la  matière  ;  mais  alors  la  grande  dif- 
ficulté qu'elle  acquiert  étant  mouillée,  de  passer  par  les 
mailles  du  tamis ,  met  un  obstacle  à  l'adoption  de  cette 
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méthode ,  car  le  tamisage  de  la  poudre  de  silex  tie  peut 
avoir  lieu  que  quand  elle  est  dans  un  état  de  sécheresse 
presque  absolue.  Il  me  semble  cependant  qu'on  pourrait 
éviter  en  grande  partie  la  respiration  malfaisante  de  la  pous- 
sière du  silex  en  établissant  un  blutoir  bien  coffré  en  plan- 
ches de  tousles  côtés.  Cesystèîïie,  employé  avec  discerne- 
ment, promet  à  la  première  vue  le  double  avantage  de  ren- 
dre l'opération  du  tamisage  moins  dangereuse  à  la  santé 
des  hommes  occupés  à  ce  travail,  et  de  donner  des  résultats 
plus  prompts  et  plus  abondans.  En  effet,  qu'est-ce  qu'un  ta- 
mis  présente  de  surface  en  comparaison  de  la  grande  éten- 
due d'un  blutoir?  Assurément ,  ce  dernier  en  offre  une 
dix  fois  plus  considérable,  ce  qui,  incontestablement,  doit 
faire  croire  que  l'opération  en  viendrait  plus  vite  à  sa  fin^ 

Le  résidu  qui  demeure  sur  le  tamis  est  repassé  sous  la 
meule  jusqu^à  ce  qu'il  soit  réduit  assez  fin  pour  le  fair^ 
revenir  sur  le  tamis,  et  ainsi  de  suite. 

Quand,  dans  une  manufacture  de  faïencë,  ùtie  machiné 
à  vapeur  est  établie^  on  profite  de  son  moteur  pour  faire 
mouvoir  la  meule  et  le  blutoir  ;  de  cette  manière ,  une 
grande  économie  est  apportée  dans  l'établissement,  là 
pulvérisation  et  le  tamisage  pouvant  être  continues  ;  on 
sent  bien  qu'une  manufacture,  quelque  grande  qu'elle  pût 
être  d'ailleurs,  et  quelque  forte  quantité  de  produit  qu'elle 
pût  confectionner,  se  trouverait  toujourslargementfournie 
de  silex  pulvérisé  et  de  ciment  pour  les  gazettes  ;  car, 
outre  qu'on  se  procure,  par  le  moyen  d'une  meule,  la 
poudre  de  cailloux,  on  peut  aussi  s'approvisionner  dé 
ciment;  mais  dans  le  cas,  où  la  même  meule  fournit  ces 
deux  substances,  il  faut  avoir  un  soin  extrême  de  bieri 
nettoyer  la  creusure  toutes  les  fois  qu'on  substitue  le 
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silex  aux  tessons  de  gazette ,  parce  qu'on  doit  craindre 
que  la  poussière  qui  provient  de  ces  derniers  n'altère  en 
quelque  sorte  la  pâte  des  vaisselles  en  y  amenant  une 
terre  d'une  qualité  inférieure.  L'assujettissement  rigou- 
reux de  bien  nettoyer  les  pierres,  ainsi  que  la  meule,  dans 
ia  crainte  que  la  négligence  d'un  ouvrier  ne  s'en  acquitte 
qu'imparfaitement,  devrait  forcer  le  fabricant  désireux 
d'avoir  de  beaux  produits,  de  construire  deux  manèges 
à  meule,  dont  un  serait  employé  pour  le  silex  et  l'autre 
pour  le  ciment  ;  alors  plus  d'inquiétude  dans  l'insouciance 
d'un  ouvrier,  quelquefois  contrarié  mal  à  propos,  et,  d'un 
autre  côté ,  parfaite  sécurité  sur  la  pureté  des  matières^ 
chose  qui  évite  souvent  de  rejeter  la  cause  de  quelque 
insuccès  sur  des  motifs  qui  en  sont  le  plus  souvent  fort 
éloignés. 

Maintenant  que  nous  avons  vu  comment  il  fallait  s'y 
prendre  pour  reconnaître  les  terres  qui  sont  propres  à 
la  fabrication  de  la  faïence  fine,  comment  on  en  faisait  les 
analyses,  et  que  nous  avons  distingué  l'espèce  de  silex 
qui  nous  convient,  donné  la  manière  de  le  calciner,  de 
le  pulvériser  et  de  le  tamiser,  nous  allons  ici  plus  bas  faire 
mention  des  méthodes  employées  pour  en  effectuer  le 
broiement;  ensuite  nous  entrerons  avec  détail  dans  la  des- 
cription du  moulin  et  de  toutes  les  parties  qui  le  constituent. 

Autrefois,  dans  la  plupart  des  manufactures  de  l'An- 
gleteiTC,  on  broyait  le  silex  à  sec,  c'est-à-dire  qu'on  le 
mettait  entre  deux  meules  sans  que  l'eau  y  fût  pour  rien; 
ainsi,  cette  opération  était  en  tout  semblable  à  celle  qui 
a  pour  objet  la  réduction  des  grains  de  blé  en  poudre 
fine;  mais  aujourd'hui  on  a  renoncé  à  cette  vicieuse  mé- 
thode de  broyer  le  silex;  on  s'est  aperçu  qu'elle  était  très- 
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nuisible  à  la  santé  des  hommes  occupés  de  ce  travail; 
car  la  poussière  qui  s'exhalait  continuellement  pendant 
que  ces  corps  durs  se  frottaient  les  uns  contre  les  autres, 
était  respirée  par  les  ouvriers  ^  lesquels,  au  bout  d'un 
temps  qui  n'avait  pas  besoin  d'être  fort  long  pour  cela, 
tombaient  malades  et  étaient  attaqués  d'une  affection  pul- 
monaire qui  leur  occasionait  une  mort  prématurée  ,  ac- 
compagnée de  tourmens  faits  pour  effrayer  quiconque 
voudrait  embrasser  la  même  profession.  On  conçoit  ai- 
sément que  de  telles  maladies  doivent  être  le  résultat  né- 
cessaire de  l'absorption  continuelle,  par  les  tubes  capil- 
laires des  poumons  de  l'homme,  d'une  poussière  sili- 
ceuse qui  vient  en  boucher  les  pores  en  s'y  attachant 
d'une  manière  tellement  adhérente,  qu'aucun  remède^ 
même  les  plus  héroïques,  ne  sont  point  capables  d'en 
forcer  l'évacuation;  aussi,  dès  que  les  manufacturiers  pru- 
dens  et  amis  de  leurs  semblables,  se  sont  aperçus  du  dé- 
sastre que  la  présence  du  silex  en  poudre  faisait  sur  l'éco- 
nomie animale,  ils  s'empressèrent  de  quitter  une  méthode 
si  dangereuse  et  recoururent  à  une  autre  manière  de 
broyer  beaucoup  plus  conforme  aux  lois  de  l'humanité, 
quoiqu'un  peu  plus  dispendieuse.  C'est  en  mettant  de 
l'eau  entre  les  meules  qu'on  a  obvié  au  terrible  incon- 
vénient de  la  poussière.  . 

En  France  il  y  a  pourtant  encore  plusieurs  fabricans 
qui  tiennent  à  ne  broyer  leur  silex  que  par  la  voie  sèche; 
mais  ils  ont  en  cela  le  plus  grand  tort,  et  jamais,  quoi- 
qu'ils puissent  s'appuyer  sur  ce  que  cette  manipulation 
est  moins  coûteuse  à  sec  qu'à  l'eau,  ils  ne  pourront 
trouver  grâce  vis-à-vis  des  esprits  droits  et  amis  de  l'é- 
quité. En  effet,  posons  en  fait  qu'il  y  ait  une  différence 
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un  peu  sensible  en  de'pense.  entre  Texécullon  des  deux 
systèmes  (ce  que  je  me  réserve  de  prouver  tout  h  l'heure, 
que  cette  circonstance  n^existe  pas,  surtout  depuis  que 
nous  possédons  des  machines  à  vapeur),  pense-t-on 
qu'un  misérable  calcul  de  quelques  centièmes,  une  éco- 
nomie mercantile  aussi  mininle ,  doivent  Temporter  sur 
le  précieux  bonheur  de  la  santé  et  même  sur  la  vie  des 
hommes?  Non  certainement,  personne  au  monde  n'ap- 
prouvera une  telle  manière  d'agir,  à  moins  qu'il  ne  fût 
tout-à-fait  dénaturé  et  égoïste  au  point  de  rapporter 
tout  à  Itii. 

Le  lecteur  judicieux  doit  s'étonner  qu'il  y  ait,  dans 
certains  arts,  des  manipulations  que  Thygiène  réprouve; 
celui  de  la  faïencerie,  dont  il  est  ici  question ,  était  autre- 
fois de  ce  nombre,  parce  que  cet  art,  de  nouvelle  créa- 
tion, n'avait  point  jusqu'ici  été  exploité  assez  long-temps 
pour  permettre  à  l'observateur  d'apporter  dans  le  sein 
des  ateliers  les  innovations  ardemment  réclamées  par  la 
salubrité.  Cette  époque  est  donc  enfin  arrivée,  et  ce 
sont  encore  les  Anglais  qui  nous  en  ont  ouvert  le  che- 
min par  la  suppression  des  meules  à  sec,  par  l'adaption 
d'une  couverte  ou  vernis  très -dur  et  autant  exempte 
d'oxide  de  plomb  que  possible.  Il  est  fâcheux ,  pouf 
un  Français  qui  aime  beaucoup  sa  patrie  et  les  arts 
qu'on  y  professe,  qu'il  lui  faille  avouer  que,  sous  ce  der- 
nier rapport ,  nous  soyons  réellement  fort  loin  de 
nos  rivaux;  j'en  appelle  aux  vaisselles  françaises  qu'on 
nomme  terre  de  pipe  F  remarque-t-on  pas  que,  dès 
qu'elles  ont  servi  un  mois  ou  deux  sur  nos  tables,  elles 
deviennent  noires  et  rayonnées  dans  mille  sens  par  la 
pointe  du  couteau?  Cette  observation,  que  je  fais  ici  en 
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passant,  et  que  prpbablement  le  lecteur  n'a  pas  manqué 
défaire  luî-^fnême  dans  Toccasion,  sera  développe'e  d'une 
ïnanière  spéciale  dans  le  chapitre  destiné  aux  émaux. 
11  n'est  donc  question  dans  ce  moment  que  d'examiner 
les  moyens  employés  par  les  Anglais  pour  rendre  l'opé- 
ration du  broiement  moins  nuisible  à  la  santé  des  ou- 
vriers occupés  à  diriger  ce  travail.  Je  l'ai  déjà  dît,  c'est 
en  mettant  de  l'eau  dans  les  cmelles  où  les  meules  sont 
mises  en  mouvement.  Mais  pourquoi  donc,  en  France, 
voyons-nous  encore  quelques  manufactures  fort  considé- 
rables se  refuser  à  ce  moyen?  N'est- il  pas  à  leur  portée? 
On  ne  peut  révoquer  en  doute  l'affirmatif  de  cette  de- 
mande. Où  est  donc  la  raison  qui  les  force  à  demeurer 
plus  long-temps,  sous  le  rapport  de  certaines  manipula- 
tions, dans  un  état  de  chose  si  préjudiciable  à  l'écono- 
mie aniinale?  serait-ce  l'appas  de  quelque  abréviation 
dans  le  travail,  et  par  conséquent  une  légère  augmen- 
tation dans  les  bénéfices!  Je  ne  puis  le  penser  et  en- 
core moins  le  croire;  il  me  répugne  de  former  un  juge- 
ment téméraire  sur  cette  question,  de  peur  d'aller  plus 
loin  que  les  véritables  intentions  de  ceux  qui  font 
usage  de  ces  procédés  ne  vont  elles-mêmes.  J'aime 
mieux  attribuer  cette  indolence  à  changer  de  système, 
au  défaut,  bien  condamnable  sans  doute,  de  s'obstiner  à 
ne  vouloir  jamais  innover,  de  peur  de  s'égarer  en  de 
fausses  routes,  plutôt  qu'au  désir  de  cumuler  un  peu 
les  bénéfices  au  détriment  des  organes  de  l'estomac  de 
ceux  qui  conduisent  les  manipulations  du  broiement 
à  sec. 

Un  rigoriste  me  dira  sans  doute  qu'un  gouvernement 
sage  devrait  surveiller  ace  qu'aucune  profession  ne  fût  pa5 
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trop  destructive  de  la  santé  des  hommes,  et  que  par  consé- 
quent son  autorité  dûtintervenir  là  où  elle  serait  jugée  né- 
cessaire; mais  il  est  aisé  de  s'apercevoir  de  suite  qu'une  telle 
chose  n'est  pas  praticable,  attendu,  qu'outre  qu'il  y  a  unein- 
finlté  d^arts  et  d'industries  dans  lesquels  il  se  fait  des  opéra- 
tions très  dangereuses ,  tel  qu'au  sein  des  fabriques  de  pro- 
duits chimiques,  dans  les  ateliers  du  doreur  sur  métaux  par 
le  mercure,  dans  les  travaux  des  mines,  etc.,  etc.  Comment 
peut-on  supposer  que  l'autorité  puisse  s'immiscer  dans 
les  secrets  qui  appartiennent  aux  particuliers,  sans  bles- 
ser les  lois  rigoureuses  de  la  propriété,  qui  font  la  base  la 
plus  ferme  des  liens  sociaux?  On  est  donc  obligé,  quant 
aux  dangers  qu'il  y  a  de  pratiquer  telle  ou  telle  industrie, 
de  s'en  rapporter  entièrement  à  la  prudence  de  ceux  qui 
les  professent  ou  qui  les  font  professer.  En  cela,  comme 
en  bien  d'autres  circonstances,  le  soin  de  sa  propre 
conservation  doit  être  l'objet  sur  lequel  doivent  aboutie 
toutes  les  idées  du  pour  et  du  contre.  Dès  qu'une  in- 
dustrie, de  laquelle  on  ne  peut  se  passer,  est  reconnue 
nuisible,  comme,  par  exemple,  la  profession  du  boulan- 
ger, celle  du  meunier,  libre  à  chacun  destiné  pour  le 
travail,  de  ne  pas  les  choisir  ou  d'en  changer  sitôt  qu'il  s'a- 
perçoit qu'elles  sont  nuisibles,  pour  en  prendre  une  au- 
tre. Mais  ordinairement  l'avidité,  dont  certains  individus 
sont  atteints  pour  une  plus  grande  portion  de  salaire, 
fait  que  chaque  état  est  rempli  dans  ce  monde.  Ici  tout 
prend  une  forme  légale;  mais  le  crime  commence  à  l'ins- 
tant où  le  fabricant,  ou  bien  le  chef  d'atelier,  cache  au 
manipulateur  novice  le  danger  qui  existe  à  procéder  à 
telle  ou  telle  opération,  parce  qu'alors  l'individu  s'aban- 
donne avec  sécurité  aux  majix  qui  Tattenderit  ;  il  court 
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pour  ainsi  dire  au  devant  d'eux,  en  prenant  d'autant 
moins  de  précautions,  qu'il  ignore  absolument  les  consé- 
quences qui  peuvent  en  résulter. 

Le  manufacturier  mérite  donc  beaucoup  de  ses  sem- 
blables lorsque,  dans  son  usine,  il  cherche  à  éloigner 
ou  à  prévenir  le  mal  physique  que  peut  engendrer  cer- 
taine méthode  de  travail.  Les,  faïenciers  anglais  ont  été 
mus  par  ce  principe  lorsqu'ils  ont  supprimé  le  broie- 
ment du  silex  par  la  voie  sèche.  Imitons-les  :  ne  spuffron3 
pas  que  ces  insulaires  nous  surpassent  en  tout.  Si  leur 
génie  de  perfectionnement  a  fait  monter  l'art  que  nous 
traitons  à  son  plus  haut  période,  montrons-nous  du 
moins  leurs  égaux  dans  les  améhorations  qui  touchent 
si  éminemment  la  conservation  de  notre  espèce;  çar  qui 
peut  douter  que  ce  ne  soit  là  le  premier  mobile  qui  ait 
fait  agir  les  Anglais;  ils  ont  suivi  en  cela  un  plan  tracé 
par  la  nature  des  choses  mêmes,  qui  veut  d'abord  salu- 
brité dans  la  confection  des  produits,  puis  ensuite  agré- 
ment et  solidité  qui  en  découlent  nécessairement.  Ayons 
la  première  de  ces  conditions  dans  toutes  nps  manufac- 
tures de  France;  les  autres  viendront  d'elles-mêmes, 
pour  peu  que  nous  y  mettions  notre  intelligence  et  de  la 
bonne  volonté. 

Pour  remplir  exactement  la  promesse  que  donne  le 
titre  de  cet  ouvrage,  il  faudrait  que  je  fisse  mention  gêné- 
ralement  de  la  marche  qu'on  suit  en  France  dans  les 
briques  qui  oiat  conservé  la  pernicieuse  méthode  de 
broyer  le  silex  à  sec;  et  quoique  j'aie  dit  que  j'aurais 
traité  cette  industrie  à  l'instar  français  et  anglais,  je 
manquerai  volontairement,  quant  au  broiement,  à  la  pre- 
mière de  ces  deux  promesses,  en  considérant  que  l'eau 
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est  employée  par  tous  ceux  qui  fabriquent  avec  con- 
naissance de  cause.  Ainsi  donc  il  ne  sera  question  ici 
que  du  système  de  broiement  par  la  voie  humide.  D'ailleurs 
îout  ce  que  nous  avons  dit  pre'ce'demment  justifie  le  si- 
lence que  j'affecte  sur  une  opération  qui  est  regardée, 
par  tous  ceux  qui  ont  des  connaissances  en  chimie  et  en 
médecine,  comme  très  funeste  à  la  santé.  Je  vais  com- 
mencer par  la  construction  du  moulin,  et  décrire  les  piè- 
ces qui  le  composent. 

Dans  mon  Art  de  fabri(]uer  la  porcelaine,  j'ai  donné 
une  description  assez  étendue  du  manège  et  de  ses  dé- 
pendances; mais  celte  machine  étant  beaucoup  plus  im- 
portante dansTindustrie  de  la  faïence  que  dans  celle  de  la 
porcelaine,  elle  mérite  doncun  plus  grand  développement^ 
surtout  si  nous  voulons  mettre  nos  fabriques  sur  la  même 
ligne  oii  sont  placées  les  plus  considérables  de  TAngle- 
lerre.  Dans  tous  les  cas,  si  un  fabricant  ne  fait  pas  une 
assez  grande  masse  d'affaires  pour  devoir  élever  aussi 
haut  les  frais  de  construction  pour  un  moulin  de  la  gran- 
deur de  celui  dont  nous  allons  nous  entretenir,  il  lui  est 
loisible  d'en  diminuer  l'importance.  Ainsi,  par  exemple, 
dans  le  mécanisme  qu'on  va  voir,  se  trouve  trois  étages; 
rien  n'empêche  qu'on  ne  puisse  en  supprimer  un  et 
mênie  deux;  mais  il  est  bon  d'observer  qu'alors  dispa- 
raissent les  plus  grands  avantages  de  la  fabrication,  les- 
quels résident  toujours  dans  une  forte  masse  de  produits 
confectionnés  :  en  conséquence,  c'est  aux  spéculateurs  à 
apprécier  toutes  ces  raisons. 

Comme  je  viens  de  le  dire,  le  moulin  propre  à  broyer 
le  silex  et  la  couverte,  ainsi  que  les  couleurs,  est  à  trois 
étages,  y  compris  le  rez-de-chaussée.  Ces  étages  sont 
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de  même  dimension  tant  en  longueur  qu'en  largeur; 
elle  peut  être  évaluée  à  5  mètres  et  demi  dans  œuvre  : 
très-ordinairement  on  fait  le  bâtiment  carré,  parce  que 
les  angles  droits,  que  cette  figure  présente,  sont  fort 
commodes  pour  y  loger  quelques  tonneaux  ou  baquets 
qui  servent  à  contenir  diverses  matières,  tels  que  du 
silex  broyé,  de  la  couverte,  etc.,  etc. 

Le  rez-de-chaussée  du  moulin,  le  premier  et  le  se- 
cond, se  désignent  par  le  nom  de  première,  deuxième 
et  troisième  série  de  meules  j  nous  nous  conten- 
terons de  décrire  seulement  la  première  série,  attendu 
que  la  seconde  et  la  troisième  sont  une  répétition  de  la 
première,  ^xcepîé  que  la  troisième  série  de  meules  est 
garnie  de  cuvelles  beaucoup  plus  petites,  et  que  par 
conséquent  lesdites  meules  ont  un  diamètre  moins  grand 
que  celui  de  celles  placées  dans  les  étages  inférieurs.  La 
raison  de  cette  différence  se  trouve  dans  ce  que  la  troi- 
sième série  étant  destinée  au  broiement  des  couleurs,  la 
quantité  de  ces  dernières,  eu  égard  à  la  masse,  est  peu 
considérable  comparativement  aux  énormes  proportions 
de  silex  et  de  couvertes  nécessaires  à  la  fabrication.  En 
effet,  les  couleurs,  en  y  comprenant  mêmes  les  engobes, 
n'ont  d'autre  destination  qu'à  être  posées  sur  quelques 
points  de  la  superficie  des  pièces  de  vaisselles,  tandis 
que  le  silex  entre,  comme  on  le  sait  déjà,  dans  le  corps 
de  la  pâte,  et  que  la  couverte,  ainsi  qu'on  le  dira  en  sou 
lieu,  doit  revêtir  le  biscuit  dans  toute  l'étendue  des  va- 
ses, ce  qui  exige  au  centuple  l'augmentation  de  propor- 
tion des  dernières  substances  sur  les  premières. 

11  y  a  dans  chaque  étage  douze  petites  cuves  que  l'on 
ïiomme  tinettes  ou  cuvelles;  elles  sont  rondes  et  ont  un 
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diamètre  de  53  centimètres.  Elles  sont  garnies  intérieu- 
rement de  deux  meules,  dont  une  inférieure  est  fixe,  et  une 
supérieure  mobile.  Celle-ci  est  mise  en  mouvement,  étant 
appuyée  par  sa  base  sur  l'autre,  au  moyen  d'un  axe  en 
fer  qui  passe  par  son  centre,  et  vient  s'emboîter  dans  la 
crapaudine  de  la  pierre  de  dessous.  Cet  axe  est  ensuite 
solidement  serré  dans  les  plateaux  d  une  lanterne  qu'une 
grande  roue  d'engrenage,  qu'on  appelle  hérisson,  prend 
dans  son  cours  circulaire,  et  donne  le  mouvement  aux 
douze  meules  supérieures  des  cuvelles.  Cette  grande 
roue,  ou  hérisson,  est  lui-même  attaché  à  un  axe  central 
qu'on  nomme  aussi  arbre  tournant,  lequel  repose,  par 
son  pivot,  dans  une  crapaudine  en  cuivre  placée  sur  le 
sol  du  rez-de-chaussée,  et  va  ensuite  aboutir  en  haut, 
par  un  tourillon,  dans  une  bague,  aussi  en  cuivre,  appli- 
quée dans  l'épaisseur  d'une  grosse  pièce  de  bols  qui 
couronne  à  peu  près  le  faîte  du  bâtiment,  en  sorte  que 
cet  arbre  tournant  traverse  les  planchers  des  deux  étages, 
et  reçoit,  à  chacun  d'eux,  une  grande  roue  qui  prend  les 
lanternes,  et  fait  tourner  la  série  de  meules  qui  s'y 
trouve. 

Quelque  compliqué  que  semble  être,  à  la  première 
vue,  un  mécanisme  de  ce  genre,  j'espère,  qu'après  avoir 
donné  séparément  la  description  de  toutes  les  pièces 
qui  le  composent,  ainsi  que  la  manière  de  les  placer 
convenablement,  on  en  concevra  parfaitement  bien  l'é- 
rection, et  qu'on  se  trouvera  à  même  de  le  faire  exécuter 
sans  peine  et  avec  une  grande  ponctualité. 

On  commence,  comme  je  l'ai  dit,  par  construire  un 
bâtiment  carré  ayant  cinq  mètres  et  demi  d'étendue  sur 
chaque  face  dans  œuvre.  On  donne  aux  murs  de  ce  bà- 
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tîmeiit  une  épaisseur  assez  considérable  pour  qu'ils  puis- 
sent résister  prodigieusement  à  l'effort  continuel  de  la 
machine,  sans  cesse  en  mouvement.  Les  étages  auront 
dans  œuvre  deux  mètres  de  hauteur;  ils  seront  séparés 
par  des  planchers  formés  de  grosses  solives  très-rappro- 
chés  :  cette  condition  se  recommande  d'elle-même,  quand 
on  considère  que  le  poids  immense  d'une  série  de  douze 
meules  fixes  et  de  douze  meules  mobiles,  doit  y  être 
placé  à  demeure.  Les  planchers  du  premier  et  du  second 
étage  seront  percés,  dans  le  milieu,  d'un  trou  propor- 
tionné à  la  grosseur  de  l'arbre  tournant,  qui  doit  occu- 
per, étant  placé  verticalement,  le  centre  du  moulin. 
Avant  de  charpenter  les  planchers^  il  est  convenable  de 
dresser  cet  arbre  tournant  et  de  le  poser  en  son  lieu 
et  place,  parce  que  cette  opération  deviendrait  presque 
impossible  si  l'on  attendait  pour  le  faire  que  les  poudres 
fussent  élevées.  On  laisse  à  chaque  étage,  dans  l'un  des 
angles ,  une  trappe  qui  puisse  se  fermer  et  s'ouvrir  à 
volonté,  afin  d'y  faire  passer,  au  moyen  de  cordes,  pou- 
lies, et  leviers,  les  cuvelles  et  les  meules,  ainsi  que  toutes 
sortes  de  matières,  là  oii  elles  sont  nécessaires. 

L'arbre  tournant^  ou  axe  du  centre,  doit  avoir  sept 
mètres  de  longueur.  On  le  prend  dans  un  chêne  sain, 
vigoureux  et  parvenu  à  sa  maturité.  On  le  taille  sur  quatre 
faces,  en  donnant  à  chacune  d'elles  une  étendue  de  l^o 
centimètres.  Cependant  il  est  bon  d'observer  que  quant 
à  l'équarrissage,  il  ne  doit  point  exister  au  niveau  des 
planchers  au  travers  desquels  l'arbre  tournant  passe^ 
au  contraire,  dans  cet  endroit  il  doit  être  parfaite- 
ment rond,  afin  qu'il  y  ait  moins  de  vide  possible.  Le 
diamètre  de  l'arbre  tournant  doit  être  aussi  grand 
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en  haut  qu'en  bas,  par  la  raison  que  la  résistance  est 
partout  la  même.  La  partie  inférieure  de  cet  arbre  est 
garnie  d'un  gros  pivot  en  fer  acléré  qui,  au  Heu  d'avoir 
une  forme  conique,  comme  cela  s'est  pratiqué  fort  sou- 
vent, a  celle  d'un  œuf  vu  par  le  gros  bout.  Cette  forme 
est  beaucoup  plus  avantageuse  en  ce  qu'elle  fatigue 
moins  la  cavité  de  la  crapaudlne,  qui  soutient  comme 
on  peut  bien  le  penser,  un  très-grand  poids;  d'un  autre 
côté,  cette  forme ,  arrondie  dans  l'extrémité  du  pivot, 
exempte  le  moulin  de  toute  saccade,  si  Importune  à  la 
régularité  du  mouvement. 

Avant  d'Introduire  le  pivot  dans  la  base  de  Tarbre 
tournant,  on  doit  prendre  la  précaution  de  la  garnir  de 
freites  épaisses  de  fer  battu  j  on  en  met  plusieurs  de 
distance  en  distance  dans  toute  la  longueur  de  l'arbre  et 
particulièrement  en  dessus  et  en  dessous  des  mortaises 
qui  doivent  recevoir  les  traverses  en  bois,  lesquelles 
soutiennent  le  hérisson.  L'extrémité  supérieure  de  l'ar- 
bre, qui  doit  être  aussi  garnie  d'un  fort  tourillon  en  fer^ 
n'est  point  privée  de  frette;  on  en  met,  au  contraire,  plu- 
sieurs à  peu  de  distance  l'une  de  l'autre.  Ce  soin  a  pour 
objet  principal,  quant  aux  extrémités,  d'empêcher  qu'elles 
ne  se  fendent  dans  Tlnstant  qu'on  fait  entrer  forcément 
d'un  côté  le  pivot  et  de  l'autre  le  tourillon  (après  toute- 
fols  y  avoir  fait  une  cavité  pour  le  recevoir);  et  quant 
aux  mortaises,  si  l'on  y  met  des  frettes  dessus  et  dessous, 
c'est  afin  de  suppléer  ou,  si  Ton  veut,  d'augmenter  la 
forcie  de  ces  endroits  où  le  ciseau  du  charpentier  a  em- 
porté une  assez  bonne  partie  de  matière  pour  faire  place 
aux  crolsures  qui  soutiennent  la  grande  roue. 

Lorsque  Tarbre  tournant  est  taillé,  que  les  frettes  y 
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sont  appliquées,  que  le  pivot  et  le  tourillon  sont  intro- 
duits dans  les  extrémités  qu'ils  doivent  occuper  respec- 
tivement; enfin,  que  les  mortaises  sont  faites  à  la  hau- 
teur convenable  pour  que  les  grai^des  roues  d'engrenage 
puissent  prendre  les  lanternes  et  les  faire  tourner,  on 
pose  précisément,  au  centre  de  l'enceinte  dans  laquelle 
doit  se  trouver  le  moulin,  une  grosse  pierre  de  grès  très- 
dur,  ayant  au  moins,  s'il  est  possible,  60  à  70  cenliraè- 
tres  cubes  :  on  Penterre  à  fleur  du  sol,  ensuite  on  creuse 
sur  la  face  supérieure  une  cavité  de  16  centimètres  de 
profondeur  sur  autant  de  largeur  dans  les  quatre  faces. 
Cette  cavité  est  destinée  à  recevoir  la  crapandine  en 
cuivre^  laquelle  reçoit  à  son  tour  le  pivot  de  l'arbre  tour- 
nant; en  conséquence  elle  doit  avoir,  dans  son  milieu,  une 
loge  propre  à  l'emboîtement  de  ce  pivot,  et  affecter  à  l'in- 
térieur positivement  la  même  forme  que  ce  dernier  fait 
voir  à  l'extérieui*;  de  plus,  la  crapaudine  a  un  rebord 
qui  se  prolonge  par  le  haut  sur  les  quatre  faces,  en  sorte 
qu'elle  figure  une  espèce  de  boîte  sans  couvercle,  ayant 
une  fosse  dans  le  milieu  qui  ressemble  à  un  coquetier; 
c'est  la  place  que  doit  occuper  le  pivot.  Le  rebord  pra- 
tiqué k  la  crapaudine  est  destiné  à  retenir  une  certaine 
quantité  d'huile  de  pied  de  bœuf  qu'on  y  introduit  pour 
que  le  frottement  du  fer  contre  le  cuivre  soit  moins 
prononcé,  et  que  réchauffement  n'ait  pas  lieu.  On  choi- 
sit de  préférence  l'huile  de  pied  de  bœuf,  parce  qu'elle 
ne  fournit  pas  autant  de  ce  qu'on  appelle  du  cambouis. 
Lorsque  toutes  les  conditions  sont  remplies,  on  fait 
entrer  le  pivot  de  l'arbre  tournant  dans  le  trou  de  la  cra- 
paudine j  ensuite,  au  moyen  d'un  chevalet  à  poulies  placé 
sur  le  sommet  des  murs  du  bâtiment;,  on  dresse  cet  av- 
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brë  en  ligne  perpendiculaire  ;  on  engaîne  son  tourillon 
dans  la  bague  destinée  h  le  recevoir,  ainsi  qu'on  le  voit 
en  la  fig.  IV  de  la  première  planche. 

Le  travail  que  suit  naturellement  la  terminaison  de 
l'arbre  tournant,  est  la  confection  des  grandes  roues  d'en- 
grenage; on  en  forme  trois,  dont  une  est  placée  au  rez- 
de-chaussée  ,  une  autre  au  premier  étage  et  la  troisième 
au  second.  On  n'a  pas  oublié  que  j'ai  dit  qu'il  fallait  que 
les  mortaises  qui  doivent  recevoir  les  traverses  pour 
soutenir  la  circonférence  massive  des  grandes  roues,  fus- 
sent placées  de  manière  à  ce  ({ut\^s>  ches^illes  vinssent  s'in- 
tercaler dans  les  fuseaux  des  lanternes  ;  cette  précaution 
est  de  rigueur,  car  sans  elle  on  se  trouverait  forcé  ou 
de  hausser  les  cuvelles  à  meules,  ce  qui  rendrait  le  travail 
plus  coûteux  et  moins  facile,  ou  de  les  baisser,  ce  qui,  d'un 
autre  côté,  diminuerait  leur  contenance  et  forcerait  l'em- 
ploi des  meules  tellement  minimes  en  épaisseur,  que  cela 
ferait  perdre  de  précieux  avantages. 

La  grande  roue  (fig.  V)  est  formée,  à  sa  circonfé- 
rence, de  plusieurs  pièces  de  bois  de  hêtre  taillées  en 
ligne  courbe  j  elles  se  joignent  toutes  par  leurs  extrémités 
au  moyen  de  boulons  en  fer,  et  sont  au  nombre  de  deux^ 
placées  l'une  sur  l'autre;  l'épaisseur  de  cette  roue  est  de 
20  centimètres,  et  la  largeur  de  sa  partie  massive,  prise 
à  l'extérieur  de  la  circonférence  et  en  rentrant  vers  le 
centre,  est  de  2^  centimètres 5  en  sorte  que  les  pièces 
de  bois  qui  forment  le  bord  chevillé  de  cette  roue,  ont 
donc  la  moitié  de  cette  épaisseur  et  largeur.  Le  diamètre 
total  de  la  roue  est  de  3  mètres  88  centimètres,*  ce  qui 
donne  un  peu  plus  de  1 1  mètres  68  centimètres  de  cir- 
conférence; on  divise  cette  étendue  en  deux  cent  quatre- 
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vingts  parties  égales,  dont  cent  quarante  et  une  de  ces 
parties  sont  occupées  par  des  chevilles  ou  alluclions,  et 
les  autres  cent  trente-neuf  par  les  intervalles  où  doivent 
se  loger  les  fuseaux  des  lanternes  dans  les  instans  que 
la  roue  fait  son  mouvement  circulaire. 

Les  grandes  roues,  au  nombre  de  trois  (une  à  cha- 
que série  de  meules),  sont  élevées  du  sol  au  plan- 
cher d'environ  i  mètre  3o  centimètres  ;  elles  se  soutien- 
nent en  l'air  par  les  croisures  que  je  nomme  aussi 
traverses  ;  ces  dernières  passent  dans  les  mortaises  pra- 
tiquées à  Tarbre  tournant  j  la  force  des  traverses  doit 
être  calculée  sur  la  résistance  qu'elles  éprouvent.  On 
sent  bien  que  cette  résistance  est  fort  grande,  puisqu'il 
s'agit  du  poids  de  douze  meules  en  activité.  Certaine- 
ment si  Ton  ne  craignait  pas  d'affaiblir  d'une  manière 
trop  sensible  l'arbre  tournant  dans  les  endroits  où  se 
trouvent  les  mortaises,  on  donnerait  à  ces  dernières  une 
dimension  qui  permettrait  d  y  introduire  de  très-fortes 
pièces  de  bois;  mais  cela  ne  peut  se  faire,  attendu  que  l'on 
perdrait  d'un  côté  ce  qu^on  y  gagnerait  de  Tautre,  Pour 
atteindre  le  but  désiré,  on  fait  des  mortaises  beaucoup 
plus  longues  que  larges,  et  l'on  a  soin  de  mettre,  pour 
servir  de  croisure,  un  bois  de  chêne  d'une  vigoureuse 
santé  et  pris  dans  le  cœur  de  l'arbre. 

Nonobstant  les  croisures  destinées  à  sup  porter  la  grande 
roue,  on  place  à  chacune  d'elles,  et  en  descendant  vers 
le  bas,  un  arc  boutant  qui  vient  s'appuyer  contre  l'arbre 
tournant;  de  plus,  on  pose  entre  les  traverses,  ce  qu'on 
appelle  le  carré  de  résistance  (ainsi  qu'on  peut  le  voir 
en  la  figure  5  ,  planche  P^).  Les  alluchons  qui  garnissent 
les  roues  sont  en  bois  de  charme,  cornier  ou  d'alisier; 
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on  les  fait  entrer  avec  force  dans  des  mortaises  et  on  les 

retient  serrés  au  moyen  de  petites  clavettes. 

Dès  que  les  grandes  roues  sont  place'es,  on  trace  une 
ligne  circulaire  au  tour  d'elles  sur  le  sol  ou  sur  le  plan- 
cher. L'inteVieur  de  cette  ligne  doit  avoir  i  diamètre  de 
32  centimètres  plus  grand  que  celui  des  roues;  on  la  di- 
vise en  douze  parties  égales,  ce  qui  donnera  des  espaces 
qui  auront  à  peu  près  i  mètre  6  ou  7  centimètres.  Ces 
endroits  sont  les  places  que  doivent  occuper  les  cuvelles, 
lesquelles  ont  chacune  i  diamètre  pris  d'un  bord  exté- 
rieur à  Tautre  bord  de  70  centimètres,  ce  qui  fait  qu'en- 
tre elles  se  trouve  un  intervalle  de  35  centimètres.  Cet 
intervalle  est  rempli  par  de  gros  poteaux  en  chêne;  ils  for- 
ment, avec  les  pièces  de  bois  posées  transversalement  et 
taillées  un  peu  en  courbe,  ce  qu'on  appelle  l'entourement 
des  cuvelles.  Cet  assemblage  est  double,  c'est-à-dire  que, 
quoiqu'il  y  ait,  comme  on  vient  de  le  voir,  des  pièces  de 
bois  placées  au-dessus  des  cuvelles  entre  les  poteaux,  il 
en  existe  encore  de  semblables ,  ou  pour  mieux  dire  de 
plus  fortes  vers  la  tête  de  ces  mêmes  poteaux;  c'est  ce 
qu'on  nomme  la  couronne  de  Tentourement.  C'est  dans 
le  milieu  de  la  distance  qui  sépare  la  pièce  de  bois  qui  re- 
pose sur  la  cuvelle,  et  celle  qui  forme  la  couronne  dont 
on  vient  de  parler,  que  doit  se  trouver  la  lanterne  qui  fait 
mouvoir  la  meule  de  chaque  cuvelle,  au  moyen  de  la 
grande  roue. 

L'assemblage  des  poteaux  et  des  pièces  de  bois  dont 
il  est  ici  question  et  qui  forment  l'entourement  des  cu- 
velles, est  une  partie  du  moulin  à  broyer  le  silex  sur  la- 
quelle le  manufacturier  doit  apporter  infiniment  d'atten- 
tion ,  parce  que  d'elle  dépend  tout  entier  la  solidité  du 
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meeanisme.  En  effet,  on  sent  assez  que  les  axes  en  fer 
attachés  au  centre  des  lanternes  et  implantés  dans  les 
meules  inférieures ,  devant  s'appuyer  contre  Tentoure- 
ment  qui  les  reçoit  entre  deux  coussinets  en  cuivre,  doi- 
vent exciter  une  poussée  considérable  dans  les  momens 
que  les  douze  meules  sont  en  marche.  On  voit  donc  qu'il 
est  d'une  nécessité  absolue  de  charpenter  cet  entourement 
d'une  manière  à  ce  qu'il  offre  le  plus  de  solidité  possible; 
et  quoique,  à  la  vérité,  tous  les  poteaux  soient  liés  par  le 
moyen  des  pièces  de  bois  posées  au-dessus  des  cuvelles, 
ainsi  que  par  celles  qui  forment  la  couronne  (condition 
qui,  si  elle  n'existait  pap,  tout  serait  bientôt  hors  de  gond); 
cependant  quand  on  le  peut ,  on  doit  toujours  apporter 
un  surcroît  de  force,  tant  dans  les  poteaux  que  dans  les 
pièces  de  bois  qui  constituent  cet  entourement. 

Quant  à  la  série  de  meule  qui  est  placée  au  rez-de- 
chaussée,  les  poteaux  qui  séparent  les  cuvelles  seront  en- 
terrés dans  le  sol  à  une  profondeur  de  5o  centimètres  au 
moins  *,  et  comme  cette  extrémité  du  poteau  doit  être  sans 
cesse  en  contact  avec  l'humidité  qui  accompagne  toujours 
la  terre,  il  faut,  pour  prévenir  le  bois  d'une  prompte  dé- 
composition, charbonner  la  partie  destinée  à  être  enfouie. 
Pour  faire  cela,  on  allume  un  feu  de  copeaux  et  l'on  ex- 
pose à  la  flamme  le  bout  du  morceau  de  bois;  quand  on 
voit  que  la  superficie  d'une  de  ces  faces  est  réduite  en 
braise,  on  en  présente  un  autre  et  ainsi  de  suite  jusqu'à 
ce  qu'on  juge  que  Topération  soit  assez  avancée.  Cettecon- 
dition  est  remplie  lorsque  l'on  voit  que  le  bois  est  cou- 
vert d'une  croûte  charbonneuse  évaluée  à  l'épaisseur  de 
1  centimètre  ou  à  peu  près.  J'ai  exposé  dans  un  autre  ou- 
vrage, publié  il  y  a  peu  de  temps,  quelques  raisonnemens 
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qui  avalent  trait  à  l'expUcation  de  la  théorie  de  ce  phéno- 
mène assez  particulier  qu'un  bois  passé  à  la  flamme  se  con- 
serve presqu'indéfiniment  dans  la  terre,  tandis  qu'un  au- 
tre qui  n'a  point  subi  cette  opération  sV  détériore  au  bout 
d'un  laps  de  temps  fort  court.  11  e^t  inutile,  je  pense,  de 
revenir  ici  sur  cette  question,  qui  ne  touche  pas  directe- 
ment le  fond  de  Tart  qui  nous  occupe  maintenant. 

L'enfoncement  des  poteaux  dans  la  terre  augmente 
d'une  manière  considérable  la  force  del'entourement  du 
moulin.  Nous  n'avons  pas  cette  ressource  dans  les  étages 
supérieurs;  mais  pour  y  suppléer  autant  que  les  circon- 
stances le  permettent,  on  applique  sur  les  planchers  une 
double  charpente  en  gitage  au  milieu  de  laquelle  on  im- 
plante les  poteaux  à  demeure  fixe.  En  agissant- ainsi,  on 
parvient  à  donner  beaucoup  de  solidité  à  la  machine. 
(On  voit  dans  la  fig.  6  une  partie  de  l'entourement  avec 
trois  cuvelles  placés  comme  elfes  doivent  l'être  et  munies 
de  leur  lanterne.) 

La  cuvelle  ou  tinette  (figure  7)  est  une  espèce  de 
tonneau  cylindrique  garni  d'un  fond  à  sa  partie  inférieure. 
Elle  est  formée  de  divers  morceaux  de  planche  de  chêne 
qui  servent  de  douves  j  on  leur  donne  communément  une 
épaisseur  de  40  à  45  millimètres;  mais  il  serait  mieux 
sans  doute  d'augmenter  un  peu  celte  épaisseur;  la  soli- 
dité des  cuvelles  ne  pourrait  qu'y  gagner;  et  comme  elles 
reçoivent  un  frottement  assez  rude,  surtout  dans  les  temps 
cil  la  matière  qu'elles  contiennent  n'est  encore  qu'en 
grains  plus  ou  moins  gros,  ce  surcroît  de  dimension  de 
la  part  des  douves  amènerait  certainement  une  grande 
économie,  car  on  ne  peut  s'imaginer  quels  frais  engendre 
un  renouvellement  com.plet  de  cuvelle.  Outre  le  coût  du 
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bois  nécessaire  pour  l'effectuer,  la  suspension  des  travaux 
pendant  le  temps  qu'on  est  occupé  à  ce  travail  fait  faire 
une  perte  qui  ne  peut  être  apprécie'e  que  par  ceux  qui 
Font  éprouve'.  En  conséquence ,  on  fera  bien  de  donner 
aux  planches  étroites  qui  forment  les  cuvelles  une  épais- 
seur de  5o  centimètres  bien  nourris. 

Le  diamètre  des  cuvelles  varie  sebn  que  celui  des 
meules  est  plus  oii  moins  grand,  et  ce  dernier  est  tou- 
jours proportionné  au  nombre  des  meules  qui  se  trou- 
vent assemblées  autour  de  la  grande  roue.  On  s'imagine 
bien  que  plus  ce  nombre  sera  considérable  et  moins  le 
diamètre  des  meules  pourra  être  étendu.  Car  sans  cela  où 
trouverait -on  le  moyen  de  les  mettre  en  mouvement? 
D'après  ce  principe,  en  considérant  que  le  nombre  des 
cuvelles  de  chaque  série  du  moulin  dont  il  est  ici  ques- 
tion est  de  douze,  on  leur  donnera  un  diamètre  dans  œu- 
vre de  60  centimètres,  ce  qui,  avec  les  5  centimètres  d'é- 
paisseur pour  les  douves,  fournira  hors  d'œuvre,  c'est- 
à-dire  d'un  bord  de  l'intérieur  à  l'autre  bord,  un  autre 
diamètre  de  70  centimètres,  ainsi  que  j'en  ai  fait  voir  la 
nécessité  lorsque  j'ai  parlé  de  la  ligne  tracée  pour  la  divi- 
sion des  parties  qui  reçoivent  les  poteaux  de  Tentourement 
du  moulin.  Cependant,  si  malgré  ce  calcul  on  trouvait 
après  le  placement  des  cuvelles  qu'il  existe  quelques  pe- 
tits vides,  on  les  remplira  avec  des  espèces  de  coins  eil 
bois  qu'on  entassera  à  la  force  du  maillet,  afin  d^affermir 
le  tout  d'une  manière  convenable  et  pour  que  les  diverses 
parties  s'appuient  solidement  les  unes  contre  les  autres. 
Cette  attention  n'est  pas  une  de  celles  auxquelles  il  faille 
apporter  le  moins  de  scrupule. 

Les  douves  des  cuvelles  sont  maintenues  dans  leur  as- 

8. 
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semblage  par  trois  cerceaux  en  fer,  dont  le  premier  est 
mis  au  bas,  le  second  dans  le  milieu,  et  le  troisième  vers 
le  bord  supérieur.  On  place  les  tinettes  dans  l'entoure- 
ment  au  fur  et  à  mesure  qu'elles  sont  terminées;  car  si 
l'on  attendait  qu'elles  fussent  entièrement  finies  toutes  en- 
semble pour  les  mettre  en  leur  place ,  elles  entrepren- 
draient, avant  celte  époque,  un  trop  grand  espace  de  ter- 
rain et  gêneraient  fort  les  travailleurs. 

Lorsque  les  cuvelles  sont  posées  et  bien  affermies  en- 
tre les  poteaux  de  l'entourement  du  moulin,  on  avise  au 
moyen  de  les  garnir  de  meules.  Ces  instrumerjs  étant  d'une 
grande  importance  dans  la  fabrication,  il  est  urgent  de 
nous  y  arrêter  un  instant. 

Le  corps  qui  forme  la  pierre  avec  laquelle  on  confec- 
tionne les  meules  destinées  à  broyer  le  silex  et  la  cou- 
verte dont  on  a  besoin ,  doit  être  d'une  dureté  telle  que 
ces  dernières  substances  puissent  se  diviser  presqu'à  Tln- 
fmi,  sans  pour  cela  que  les  meules  éprouvent  une  usure 
trop  sensible;  on  conçoit  qu'alors  cette  pierre  doit  avoir 
une  texture  h  grains  fins ^  compacte  etserrée,  dontles  molé- 
cules doivent  être  dans  un  état  d'aggrégation  très-pronon- 
cée; d'après  cela,  il  est  facile  de  prévoir  que  les  roches 
carbonatées  et  sulfatées,  quelque  dures  qu'elles  puissent 
paraître  aux  yeux  et  même  au  toucher,  ne  peuvent  conve- 
nir pour  cet  usage.  On  doit  donc  diriger  ses  regards 
vers  d'autres  pierres ,  jouissant  de  propriétés  distinctives, 
qui  les  rendent  convenables  pour  l'objet  dont  il  est  Ici 
question.  En  conséquence,  les  grès  siliceux  et  dur,  le 
quartz  agate  grossier,  caverneux  et  carié  des  minéralo- 
gistes ,  roche  connue  vulgairement  sous  le  nom  de  pierre 
meulière j  dont  il  se  fait  une  exploitation  considérable  aux 
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environs  de  laFerté-sous-Jouare,  peut  aussi,  jusqu^àuii 
certain  point,  être  employée  pour  la  confection  des 
meules  à  broyer.  Mais  il  faut  que  celte  pierre^soit,  au- 
tant que  possible,  exempte  de  couleurs  qui  rappellent  la 
présence  du  fer^  cela  veut  donc  dire  qu'il  est  indispen- 
sable dfe  choisir  les  masses  qui  offrent  un  assez  grand 
degré  de  blancheur,  chose  très-rare  à  pouvoir  rencontrer. 

Cependant,  en  général,  on  ne  se  sert  que  de  grès 
pour  faire  les  meules  propres  au  broiement  du  silex  ,  de 
Témail,  du  blanc  de  faïence,  et  même  de  la  pâte  de  por- 
celaine :  oh  a  soin ,  comme  je  l'ai  déjà  dit,  de  choisir  le 
plus  blanc  et  le  plus  dur  qu'il  soit  possible  de  trouver. 
Quant  à  la  première  condition,  ceux  qu'on  rencontre  a 
Fontainebleau,  àLongjumeau,  à  Palaiseau ,  etc.,  offrent 
toutes  les  garanties  que  l'on  peut  désirer  de  ce  côté; 
pourtant  je  ne  veux  pas  dire  qu'il  ne  faille  pas  encore 
donner  la  préférence  à  l'un  des  blocs  plutôt  qu'à  l'autre  ; 
car  presque,  en  tout  rigoureusement  parlant,  on  peut 
établir  des  différences,  si  petites  qu'elles  puissent  être. 
Par  conséquent,  pour  ce  qui  est  du  grès  dont  nous 
parlons,  on  rejettera  celui  qui,  quoique  blanc,  présen- 
tera des  veines  jaunâtres  ou  qui  participerait  trop  de 
cette  dernière  teinte  dans  toute  la  totalité  de  la  masse. 

Quant  à  la  dureté,  il  est  facile  de  s'en  convaincre.  La 
résistance  que  le  grès  offre  à  l'impression  du  marteau 
aigu  dont  la  pointe  est  aciérée,  démontre  clairement  cette 
qualité;  car  si  la  pointe  rebondit  et  s'émousse  sur  la 
pierre  sans  y  occasioner  de  brèche  sensible,  c'est  une 
preuve  incontestable  qu'il  est  de  bon  aloi.  Le  son  im- 
primé à  l'approche  d'un  corps  dur  contre  le  grès,  peut 
encore,  jusqu'à  un  certain  point  ,  faire  juger  de  la  bonté 
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qu'auront  les  meules.  En  effet,  si  ce  son  est  lourd  et 
assombri,  c'est  un  témoignage  certain  que  la  pierre  est 
vicie'e  et  tendre  ;  alors  on  la  rejette  du  nombre  de  celles 
destinées'a  la  taille  des  meules. 

Il  est  urgent,  pour  le  manufacturier,  de  savoir  discerner 
toules  ces  choses  j  car  les  meules  étant  des  objets  dont 
le  prix  est  assez  élevé,  c'est  une  perte  sensible  quand  on 
a  fait  acquisition  de  meules  qui  ne  peuvent  remplir  le 
but  qu'on  se  proposait  en  les  achetant.  En  effet,  comme 
la  durée  de  ces  instrumens  est  toujours  en  raison  directe 
de  la  dureté  dont  ils  jouissent,  il  est  donc  très-essenliel 
que  celte  bonne  qualité  leur  soit  commune  car,  si  pen- 
dant l'usage  d'une  meule  qui  la  réunit,  deux  autres  et 
quelquefois  trois  sont  anéanties ,  cela  ne  laisse  pas  que 
d'être  fort  onéreux.  En  conséquence,  le  fabriquant  ne 
doit  s'engager  à  recevoir  les  meules  du  marchand  qu'a- 
près la  condition  expresse  de  les  avoir  bien  examinées  et 
leur  avoir  fait  subir  les  épreuves  dont  nous  ayons  j^arlé 
plus  haut.  Si  je  m'appesantis  sur  cet  article,  je  prie  de 
croire  que  c'est  parce  que  j'en  ai  senti  la  nécessité;  car 
il  n'existe  peut  être  pas  un  manufacturier  qui  n'ait  eu  à 
se  plaindre  d'avoir  été  trompé  dans  l'achat  de  ses  meules; 
d'après  cela  si,  par  cet  avertissement,  je  puis  éviter 
quelque  inconvénient  à  ceux  qui  commencent  à  entrer 
dans  la  fabrication ,  mon  but  est  rempli. 

Les  meules  (  fig.  8  )  affectent  différentes  formes. 
Quant  à  celle  qui  est  immobile  ^  c'est-à-dire  à  la  meule 
inférieure,  elle  est  toujours  circulaire  comme  la  cuvelle 
dans  le  fond  de  laquelle  elle  se  trouve  scellée  ;  sa  face 
supérieure ,  qui  reçoit  la  meule  mobile ,  doit  être  pariai- 
îement  plane  et  bien  de  niveau;  du  moins  c'est  ainsi 
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qu'on  les  confectionne  en  France.  On  verra  plus  bas 
comment  on  a  dérogé  de  cette  configuration  en  Angle- 
terre. Je  dois,  avant,  indiquer  et  décrire  les  méthodes  em- 
ployées chez  nous;  ensuite  j'arriverai  à  celles  de  nos 
rivaux  dans  cet  art;  par  ce  moyen  on  pourra  comparer, 
juger  et  choisir  celle  qu'on  trouvera  la  plus  convenable 
à  son  usine.  Ce  plan  est  celui  que  je  nie  suis  proposé  de 
suivre  jusqu'à  la  fin  de  cet  ouvrage. 

Je  viens  de  dire  qu'en  France  les  meules  inférieures 
étaient  toujours  circulaires  et  planes  en  dessus  (voyez 
no  I ,  planche  P^);  leur  diamètre,  dans  tous  les  cas,  est 
proportionné  à  celui  de  la  cuvelle.  Quant  aux  meules 
supérieures  5  ç'el-à-dire  celles  qui  sont  mises  en  mouve- 
mens  par  les  lanternes,  elles  affectent  plusieurs  formes; 
tantôt  elles  sont  ovales  (n°2),  et  alors  les  deux  ex- 
trémités les  plus  éloignées  du  centre  viennent  effleurer , 
à  3  ou  4  centimètres  ,  les  parois  intérieurs  de  la  cuvelle  y 
en  sorte  que  les  côtés  les  plus  rapprochés  laissent  un 
vide  qui  sert  à  loger  la  matière ,  en  même  temps  qu'il 
donne  la  facilité  de  la  puiser  quand  il  en  est  question. 
Quelquefois  ces  meules  supérieures  sont  ébrêchées  par 
une  échancrure  faite  sur  deux  points  opposés  l'un  à 
l'autre  de  la  circonférence  (  n»  3  );  ces  enfoncemens 
dans  la  meule  ont  pour  premier  motif  l'extrême  obliga- 
tion dans  laquelle  on  est  de;  faire  séjourner  une  notable 
quantité  de  silex  ou  d'émail  pulvérisé;  outre  cela,  ils 
servent  aussi  à  donner  passage  au  vase  destiné  à  l'enlè- 
vement des  substances,  quand  elles  sont  broyées. 

Assez  communément  les  meules  supérienres  ont  la 
forme  représentée  au  (n^  4  )  j  elles  sont  circulaires ,  mais 
elles  foàt  voir  un  angle  aigu ,  ayant  le  sommet  au  centre 
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de  ces  dernières  ,  et  dont  Couverture  a  60  à  65  degrés , 
nouvelle  mesure.  Cet  angle  est  entamé  dans  la  meule,  et 
laisse  par  conse'quent  un  vide  dont  l'usage  est  le  même 
que  dans  le  cas  précédent. 

En  Angleterre,  dans  un  grand  nombre  de  manufac- 
tures, les  meules,  tant  inférieures  que  supérieures,  n'ont 
aucune  des  formes  que  nous  avons  données  jusqu'ici. 
Cependant,  ce  qui  peut  les  rapprocher  en  quelque  sorte 
de  lune  d'elles,  c'est  qu'elles  sont  circulaires  et  entaillées 
sur  deux  des  points  de  leur  circonférence ,  comme  celles 
qu'on  voit  sous  le  n<^  3  ;  mais  quant  à  la  base  de  la  meule 
de  dessus ,  et  à  la  partie  supérieure  de  celle  qui  occupe 
le  dessous  ,  on  les  a  représentées  sous  les  n^'  5  et  6.  On 
voit  que  la  première,  qui  est  la  meule  inférieure,  est 
creusée  vers  le  centre,  et  offre  une  concavité  de  i5  à 
16  centimètres,  destinée  à  recevoir  la  convexité  qu'on 
remarque  à  la  meule  supérieure.  Cette  forme  paraît, 
disent  les  fabricans  qui  l'ont  adoptée,  présenter  des 
avantages  assez  marquans  sur  les  autres;  d'abord  en  ce 
que  l'ensemble  de  la  série  de  meules  est  moins  sujette 
aux  saccades^  aux  sauts ,  aux  secousses  si  préjudiciables 
à  la  conservation  de  la  machine  et  à  la  douceur  du  mou- 
vement, parce  que  les  deux  extrémités  des  pierres  étant 
jointes  et  emboîtées  l'une  dans  l'autre,  le  point  central, 
dans  l'instant  qu'elles  tournent ,  ne  peut  jamais  se  perdre  ; 
ensuite  ils  ont  encore  observé  que  le  broiement  en  était 
plutôt  effectué,  parce  que ,  en  premier  lieu,  il  y  a  plus 
de  surface  en  contact  du  mouvement;  et  en  second,  les 
grains  étant  une  fois  entrés  dans  la  cavité,  ne  pouvaient 
plus  en  sortir  qu'après  avoir  été  totalement  broyés  :  ils 
ajoutent  aussi  que  les  meules  se  prennent  moins  vite  avec 
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celte  forme  qu'avec  d'autres,  et  que  par  là  ils  éloignent  un 
inconvénient  qui  donne  quelquefois  bien  du  tourment  au 
mouUnier,  pour  peu  qu'il  manque  de  vigilance.  Je  dois 
convenir  que  ces  observations  sont  remplies  de  justesse. 

En  général,  il  y  a  une  extrême  variété  dans  les  formes 
des  meules  de  fabrique  à  fabrique;  et  cela  est  si  vrai, 
qu'on  aurait  peut-être  beaucoup  de  mal  de  trouver  trois 
manufactures  dans  lesquelles  le  système  de  la  taille  des 
meules  est  semblable.  J'en  ai  souvent  cherché  vainement 
les  ral3ons5  et  je  suis  demeuré  dans  la  croyance  que 
chacun  se  forme  là-dessus  des  idées  tout-à-fait  différentes, 
faute  de  bien  apprécier  les  lois  de  la  mécanique.  On  peut , 
jusqu'à  un  certain  point ,  juger  qu'une  opération  n'a  pas 
atteint  le  but  qu'on  se  proposait,  lorsque  les  méthodes 
employées  pour  y  parvenir  font  voir  une  aussi  grande 
diversité  dans  les  moyens  mis  en  usage. 

Je  n'ai  point  pratiqué,  comme  on  peut  bien  le  croire, 
le  broiement  par  les  cinq  espèces  de  meules  que  je  viens 
de  passer  en  revue,  sous  le  rapport  des  formes.  Deux 
seulement  me  sont  familières  (car  je  ne  crois  pas  devoir 
parler  Ici  d'une  troisième,  que  j'ai  appliquée  à  la  ré- 
daction de  la  couverte  de  plomb  propre  à  remaillage 
des  poteries  grossières);  d'après  cela,  11  serait  peut- 
être  présomptueux  de  ma  part  de  vouloir  déprécier  l'une 
en  faveur  de  Taulre.  Je  me  contenterai  de  dire  que ,  par 
suiîe  d'un  long  examen  basé  sur  la  théorie  des  forces 
mouvantes ,  sur  l'inspection  à  plusieurs  reprises  du  mou- 
vement de  ces  divers  modes  de  mécanisme  dans  les  fa- 
briques où  ils  sont  employés,  et  enfin  sur  la  meilleure 
pratique  que  j'en  aie  pu  faire  par  mol-même,  je  donne  la 
préférence  à  la  meule  n''  i  pour  l'inférieure ,  et  à  celle 
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du  4  P^wi'  1^  supérieure.  En  conséquence,  commâ 
chacune  de  ces  formes  exigent  un  montage  particulier, 
je  crois  ne  devoir  ra'occuper  ici  que  de  celui  qui  convient 
à  la  paire  de  meule  dont  j'ai  fait  choix ,  comme  étant  la 
plus  généralement  en  vogue,  et  comme  donnant ,  d'après 
l'avis  du  plus  grand  nombre ,  de  meilleurs  résultats.  En 
agir  autrement,  et  donner  la  description  du  montage  des 
quatre  meules  supérieures  représentées  sous  les  n^*  2 , 
3,  4  et  6,  ce  serait  nous  jeter,  sans  doute,  dans  des  re- 
dites et  des  longueurs  que  cet  ouvrage  ne  doit  point 
comporter;  d'ailleurs,  s'il  prenait  envie  à  quelques  per- 
sonnes de  faire  usage  des  n^'  2,  3  et  6,  leurs  formes 
indiquent  assez  la  manière  dont  on  devrait  s'y  prendre 
pour  les  monter  convenablement. 

Ainsi  donc,  quant  k  la  meule  supérieure  n"  4^  voici 
la  manière  de  la  monter  sur  Tinférleure  :  on  commence 
par  creuser  au  centre  de  la  face  plane  un  trou  carré 
ayant  4o  millimètres  de  côté  et  une  profondeur  de  8  cen- 
timètres. Ce  trou  est  destiné  à  recevoir  une  crapaudlne 
en  acier  dans  la  cavité  de  laquelle  vient  se  joindre  l'ex- 
trémité inférieure  de  l'axe  en  fer  ou  pivot  de  la  lanterne 
qui  fait  tourner  la  meule;  ensuite  on  pratique  au-des- 
sus de  cette  dernière,  et  positivement  à  chaque  côté  du 
sommet  de  l'angle,  deux  œuillards  qui  servent  à  l'encas- 
trement d'une  patte  en  fer  ou  mille,  au  milieu  de  laquelle 
se  trouve  un  trou  carré  par  où  l'arbre  tournant  de  la 
lanterne  passe  pour  se  rendre  dans  la  crapaudlne  de  la 
meule  inférieure.  Ce  trou  doit  être  juste  à  la  dimension 
de  l'équarrissage  de  l'axe  ou  arbre  tournant.  L'anille  est 
scellée  à  plomb  dans  les  œuillards.  Elle  a  besoin  d'être 
d'une  forte  épaisseur  et  surtout  d'un  fer  doux  et  coriace, 
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afin  d'offrir  une  grande  résistance  au  poids  de  la  meule 
et  à  celui  de  la  matière  au  moment  où  l'on  commence  à 
la  broyer. 

Quant  à  Taxe  des  lanternes ,  on  prend  pour  cela  des 
barreaux  de  fer  qui  aient  au  moins  5o  à  55  millimètres 
carré;  on  leur  donne  une  longueur  calculée  sur  l'inter- 
valle qu'il  y  a  de  la  crapaudine  de  la  meule  inférieure  au 
sommet  de  la  couronne  ou  entourement  du  moulin.  On 
laisse  a  cet  axe  son  équarrissage  aux  endroits  qui  joignent 
les  plateaux  des  lanternes,  ainsi  qu'à  celui  qui  se  trouve 
en  contact  avec  Tanille  de  la  meule  supérieure;  tout  le 
reste  de  la  longueur  de  l'axe  est  arrondi  sur  le  tour  à  mé- 
taux. Cette  obligation  est  de  toute  rigueur,  particulière- 
ment sur  les  points  de  l'arbre  qui  doivent  se  trouver 
entre  les  coussinets  en  cuivre  attachés  à  l'entourement. 
Je  dis  qu'il  faut  tourner  ces  endroits  de  l'axe,  parce  que 
je  sais  que  fort  souvent  on  se  contente  de  les  arrondir 
au  marteau  et  de  les  limer  ensuite;  mais  jamais,  quoi- 
qu'on fasse,  ils  ne  sont  aussi  corrects  que  sur  le  tour, 
et  il  est  essentiel  que  Tarbre  des  meules  jouisse  de  cette 
jdernière  condition. 

Lorsque  l'entourement  du  moulin  est  terminé,  que  le 
hérisson  est  placé,  que  les  cuvelles  sont  affermies  aux 
lieux  où  elles  doivent  être ,  que  les  meules  supérieures 
sont  anïïlées,  que  les  inférieures  sont  munies  de  leur  cra- 
paudine, et  qu'enfin  les  tiges  de  fer  ou  axes  qui  doivent 
les  mettre  en  mouvement  sont  confectionnés,  on  se  dis- 
pose à  introduire  les  meules  dans  les  cuvelles.  On  com- 
mence par  celles  de  dessous  et  pour  cela  on  saupoudre 
le  fond  desdites  cuvelles  d'une  couche  de  sable  blanc  ou 
de  silex  pulvérisé  de  3  centimètres  d'épaisseur;  ensuite 
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plusieurs  ouvriers,  arme's  de  leviers  et  aide's  de  cordes  et 
d  une  poulie  attachée  à  l'entourement  qui  correspond  ^u- 
dessus  de  la  cuvelle  dans  laquelle  on  veut  mettre  la  meule, 
enlèvent  cette  dernière  avec  précaution  et  douceur,  la 
font  descendre  dans  le  bas  de  la  tinette,  puis,  pour  re- 
tirer les  cordes  qui  se  trouvent  prises ,  on  donne  adroi- 
tement un  coup  de  levier  du  côté  de  la  meule  où  elles 
sont  embarrassées,  et  de  suite  on  les  retire  avec  aisance. 

Il  faut  surtout  bien  prendre  garde  à  une  chose,  c'est 
de  poser  la  meule  de  manière  à  ce  qu'elle  soit  dW  ni- 
veau parfait.  On  en  sent  l'importance  et  on  la  sentira 
mieux  quand  on  saura  que,  sans  cette  précaution,  on  ris- 
querait de  ne  pouvoir  tirer  qu'un  très -mauvais  parti  du 
moulin.  Il  deviendrait  tellement  dur  dans  son  mouvement 
que  toutes  les  meules  ne  pourraient  aller  à  la  fois  sans 
s'exposer  à  briser  la  machine.  Pour  éviter  d'aussi  graves 
înconvéniens,  on  se  sert,  pour  le  placement  des  meules, 
d'un  niveau  à  plomb,  et  c'est  quand  il  fait  voir  un  équi- 
libre parfait  qu'on  les  fixe  en  remplissant,  néanmoins,  le 
vide  qui  existe  toujours  à  leur  circonférence  près  des  pa- 
rois intérieurs  de  la  cuvelle,  avec  du  silex  calciné  et  pul- 
vérisé. 

Dès  que  les  meules  de  dessous  sont  placées,  on  intro- 
duit dans  les  cuvelles  celles  de  dessus;  mais  ici  on  n'a  pas 
besoin  de  se  servir  d'un  niveau  à  plomb,  attendu  que  la 
meule  inférieure  règle  le  plan  de  la  meule  supérieure  j  ce- 
pendant, avant  de  poser  les  meules  supérieures,  il  faut 
avoir  le  soin  de  marquer  avec  beaucoup  de  précision  sur 
l'entourement  la  place  que  doivent  occuper  les  coussinets 
de  r  axe  ;  pour  cela,  on  suspend  une  ficelle  ayant  au  bout 
un  petit  poids  qu'on  fait  correspondre  avec  la  cavité  de  la 
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crapandine,  qui  se  trouve  à  la  meule  Inférieure;  on  appuie 
avec  le  pouce  la  ficelle  au-dessus  de  la  traverse  fixée  sur 
les  bords  supeVieurs  de  la  cuvelle,  et  Ton  voit  à  l'instant 
que  le  fil  décrit  une  ligne  perpendiculaire  qui  vient  abou- 
tir à  la  crapaudine;  Tendroit  où  Ton  doit  mettre  les  cous- 
smets,  on  le  marque  avec  soin;  ensuite  on  entaille  à  mi- 
bois  une  pièce  dans  Tentourement  et  Ton  pratique,  tant 
sur  ce  dernier  que  sur  la  pièce,  un  trou  rond  pour  re- 
cevoir les  deux  coussinets,  dont  Pun  est  appliqué  sur  la 
traverse  au  moyen  de  vis  en  bois,  et  l'autre  sur  la  pièce 
enlevée,  laquelle  se  fixe,  par  des  boulons  bien  serrés  lors- 
que Taxe  est  placé  ;  puis  on  en  fait  de  même  à  la  couronne 
de  Tentourement ,  et  l'on  est  certain,  après  cela,  que  les 
arbres  des  meules  tournent  sans  éprouver  la  moindre 
saccade. 

Comme  on  doit  craindre  que  l'anille  qui  est  au-dessus 
de  la  meule  supérieure  recevant  Taxe  qui  donne  le  mou- 
vement à  cette  dernière ,  ne  présente  pas  assez  de  force 
pour  résister  long-temps  à  la  fatigue  du  broiement,  il  est 
bon  d'adapter  à  Tarbre  (mais  un  peu  plus  haut  que  l'a- 
nille) un  crochet  en  fer  figurant  un  angle  droit,  dont  l'un 
des  côtés  est  soudé  à  l'arbre  et  Tautre  vient  s'appuyer 
contre  la  meule,  positivement  dans  le  creu  qu'on  y  a  pra- 
tiqué. Cet  arbre  (fig.  9),  ainsi  ajusté,  est  très-propre, 
non -seulement  à  soulager  l'anille  du  poids  qu'elle  doit 
éprouver  dans  le  mouvement  de  la  meule,  mais  encore  à 
rendre  ce  mouvement  beaucoup  plus  facile. 

Les  lanternes  sont  encore  des  objets  qui  affectent  dif- 
férentes formes,  selon  l'idée  du  manufacturier.  C'est  ainsi 
qu'on  en  voit  en  fonte  de  fer  qui  ont  les  deux  plateaux  et  les 
fuseaux  de  même  métal;,  d'autres  qui  n'ont  qn'un  seul 
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plateau  supérieur  ou  inférieur  et  des  fuseaux  en  bois  ; 
quelquefois  on  en  remarque  qui  ne  sont  composées  que 
d'un  disque  angle  à  pointes  aiguës  qui  s'engrènent  dans 
les  alluclions  de  la  grande  roue;  enfin,  on  en  voit,  et  c'est 
le  plus  communément,  et  il  me  semble  le  plus  raisonnable- 
ment, qui  sont  faites  de  deux  plateaux  épais  en  bois  de 
hêtre  garnis  de  fuseaux  en  pommier.  Nous  nous  en  tien- 
drons à  cette  dernière  espèce ,  non  pas  parce  que  c'esi 
celle  que  j'ai  toujours  adoptée,  mais  parce  que  je  me  suis 
aperçu  que  dans  toutes  les'^fabriques  les  mieux  montées, 
les  lanternes  en  bois  à  deux  plateaux  étaient  générale- 
ment en  usage.  En  Angleterre  même,  où  Tintention  de 
substituer  le  fer  au  bois  dans  tout  ce  qui  tient  aux  engre- 
nages a  été  remplie,  on  a  conservé  pour  les  moulins  à 
broyer  le  silex,  les  lanternes  en  bois.  J'eus  l'occasion, 
dans  différentes  circonstances,  d'en  témoigner  mon  éton- 
nement,  et  l'on  me  répondit  en  m'assurant  que  le  mouve- 
ment en  était  beaucoup  plus  doux  et  que  les  alluclions 
du  hérisson  ne  se  détruisaient  pas  aussi  promptement. 
J'ai  cru  et  je  crois  encore  ces  deux  assertions  avec  une 
grande  confiance.  D'après  cela,  nous  ne  nous  occuperons 
que  des  lanternes  en  bois. 

On  choisi  pour  cela  du  madrier  en  bois  d'orme  qui 
ait  8  centimètres  d'épaisseur.  On  trace  dessus  des  cer- 
cles auxquels  on  donne  i  diamètre  de  38  à  l^o  centi- 
mètres (i),  puis  on  les  enlèvent  à  la  scie  ioumante;  ce 


(i)  On  trouvera  ici  quelques  légères  différences  dans  les 
proportions  avec  celles  que  j'ai  données  dans  mon  Art  defa- 
hriqucr  la  porcelaine  i  mais  elles  sont  le  fruit  d'un  plus  mûr 
examen. 
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sont  les  plateaux  ou  disques.  On  les  garnis  à  la  circon- 
férence d'un  bandage  ;  ensuite  on  fait  les  trous  qui  doi- 
vent recevoir  les  fuseaux  en  pommier,  ainsi  que  celui  du 
centre  destiné  à  serrer,  au  moyen  de  petits  coins,  Taxe  en 
fer  qui  procure  le  mouvement  aux  meules.  Les  plateaux 
doivent  être  éloignés  l'un  de  L'autre  d'environ  3o  centi- 
mètres dans  œuvre.  Cette  distance  n'est  pas  limitée;  elle 
dépend  entièrement  de  la  volonté  de  celui  qui  érige  le 
moulin.  J'observerai  pourtant,  que  plus  les  plateaux  des 
lanternes  seront  rapprochés ,  moins  les  fuseaux  se  fati- 
gueront et  pourront  résister  à  un  effort  violent,  parce  que 
les  points  d'appui  seront  alors  plus  près  du  centre. 

La  distance  qui  doit  séparer  les  fuseaux  entre  eux, 
se  règle  toujours  sur  les  intervalles  et  la  grosseur  des 
alluchons;  mais,  quant  à  la  quantité,  elle  dépend  de  la 
volonté  du  manufacturier;  et  plus  il  a  l'intention  de  met- 
tre de  fuseaux,  plus  il  donne  un  grand  diamètre  aux  pla- 
teaux* 

La  question  d^adapter  aux  meules  propres  à  broyer 
le  silex,  des  lanternes  qui  aient  un  grand  diamètre,  afin 
d'obtenir  de  meilleurs  résultats,  n'est  pas  difficile  à  ré- 
soudre; on  sent  fort  bien  que  plus  les  lanternes  auront 
de  circonférence  et  plus  le  poids  de  la  meule  sera  allégé; 
mais  aussi  moins  elle  tournera  vite;  en  sorte  que  ce 
qu'on  gagne  d'un  côté  on  le  perd  de  l'autre.  Ces  circon- 
stances, bien  appréciées,  ont  fait  donner  la  préférence  aux 
lanternes  dont  le  diamètre  a  été  indiqué  plus  haut,  en  les 
garnissant  de  10  fuseaux.  Ce  nombre  paraît  être  celui 
que  la  pratique  la  mieux  entendue  a  désigné.  Ainsi,  en 
mettre  plus,  ou  en  mettre  moins,  c'est  sortir  de  la  règle 
suivie  par  la  plus  grande  partie  des  fabrîcans. 
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On  a  vu,  par  ce  qui  précède,  que  quand  le  dîamèlre 
de  la  lanterne  était  trop  étendu,  la  meule  qu'elle  fait 
tournera  un  mouvement  qui  n'est  pas  assez  actif,  et  que, 
par  conséquent,  l'opération  du  broiement  devenait  par-là 
d'une  lenteur  très-préjudlclable.  Je  dois  dire  maintenant, 
que  dans  le  cas  contraire  et  lorsque  les  lanternes  ont  un 
trop  petit  diamètre  et  une  quantité  moindre  que  lo  fu- 
seaux, ce  même  mouvement  devenait  d'une  telle  célérité, 
qu'il  donnait  les  mêmes  résultats  par  des  causes  tout-à- 
fait  différentes,  et  voici  pourquoi  : 

Dans  le  premier  cas,  il  est  évident  que  la  meule  ayant 
peu  d'activité,  les  grains  de  silex  ou  d'émail  ne  reviennent 
pas  assez  souvent  sous  elle  pour  pouvoir  être  prompte- 
ment  réduit;  et  dans  le  second,  ces  mêmes  grains,  vu  la 
vitesse  du  mouvement,  restant  sans  cesse  suspendus  dans 
le  liquide  par  la  rapidité  de  la  secousse,  n'ont  pas  le  temps 
de  se  déposer  au  fond  de  la  cuvelle  pour  que  la  face  in- 
férieure de  la  meule  de  dessus  puisse  les  rencontrer  et  les 
broyer  ;  on  peut  se  fier  à  l'exactitude  de  ces  observations; 
elles  sont  le  résultat  d'une  grande  pratique  ,  et  peuvent 
être  appréciées  par  tous  ceux  qui  se  trouvent  au  sein  des 
établissemens  oii  des  moulins  du  genre  de  Celui  dont 
nous  nous  entretenons ,  ou  par  ceux  qui  connaissent 
bien  les  lois  de  la  mécanique. 

Au  point  où  nous  en  sommes ,  le  moulin  a  broyer  le 
silex ,  la  couverte  et  les  couleurs  ,  est  totalement  terminé; 
il  ne  s'agit  plus,  pour  le  faire  mouvoir,  que  d'y  adapter  une 
machine  à  vapeur  ,  ou  des  queues  auxquelles  on  attache 
des  chevaux  qui  marchent  clrculalrement  autour  des  cu- 
velles ,  et  forment  un  manège  ;  dans  ce  cas  ,  le  cercle  dé- 
crit doit  être  aussi  grand  que  possible,  en  considérant 
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que  plûs  la  force  du  levier  s'éloignera  du  point  central , 
et  plus  le  moulin  en  recevra  d'allégement. 

Quand  on  veut  joindre  au  broiement  du  silex  ,  sa  pul- 
vérisation au  moyen  de  pilons  mus  par  le  même  méca- 
nisme ,  il  faut  ajouter  à  l'arbre  central  du  manège,  et  po- 
sitivement au-dessus  du  hérisson,  une  roue  d'engrenage, 
dont  les  dents  soient  perpendiculairement  placées  ,  et 
prennent  en  tournant  une  lanterne  d'un  diamètre  beau- 
coup plus  grand  que  celui  des  lanternes  qui  font  mou- 
voir les  meules  des  cuvelles;  un  arbre  de  couche  mu  par 
ce  moyen  est  garni  à  son  extrémité  opposée  au  centre 
du  manège  de  huit  ou  dix  mentonmts  dont  la  fonction  est 
de4ever  les  pilons  les  uns  après  les  autres ,  et  de  les 
laisser  tomber  sur  les  matières  dures  qu'on  soumet  à  la 
pulvérisation. 

C'est  toujours  dans  un  petit  atelier  contigu  à  la  série 
de  meule  du  rez-de-chaussée  qu'on  établi  l'assemblage 
des  pilons  ;  ces  derniers  peuvent  avoir  trois  à  quatre 
mètres  de  longueur  sur  16  centimètres  d'équarrissage  ; 
leur  base  se  termine  par  ce  qu'on  appelle  un  chapeau  ou 
culasse;  c'est  une  masse  de  fer  fondu  destinée  à  augmen- 
ter le  poids  du  pilon  afin  de  mieux  écraser  les  matières. 

Les  pilons  tombent  perpendiculairement  dans  une  es- 
pèce de  coffre  charpenté  avec  de  gros  madriers  en  chêne 
assemblés  en  queue  d'hyrononde.  Le  fond  du  coffre 
consiste  souvent  en  une  plaque  de  fer  fondu  qui  en  oc- 
cupe toute  la  longueur  et  la  largeur.  On  a  proposé  en  diffé- 
rens  temps  de  substituer  au  fer  un  fond  de  grès  très-dur, 
à  cause  qu'on  s'est  aperçu  qu'une  infinité  de  petits  éclats 
s'échappaient  continuellement  pendant  que  les  pilons 
tombaient  sur  les  matières  ,  surtout  quand  elles  étaient 
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en  gros  morceaux;  c'est  spécialement  pour  re'mall  ou 
vernis  qu'on  a  fait  cette  observation  ,  attendu  que  la 
présence  du  fer  rend  cette  substance  d  une  couleur  tirant 
fortement  sur  le  vert  de  bouteilles  à  vin.  Cette  idée  de 
remplacer  le  fer  par  le  grès  est  certainement  heureuse  j 
mais  ce  qu'il  y  a  de  fâcheux,  c'est  qu'on  ne  rencontre  que 
bien  difficilement  une  nature  de  grès  qui  soit  capable  de 
résister  long-temps  au  choc  violent  des  pilons,  toujours 
en  mouvement  sans  se  laisser  entamer  et  dégrader  d'une 
manière  très-prononcée ,  ce  qui  produit  deux  inconvé- 
niens,  dont  le  premier  est  de  forcer  à  des  renouvellemens 
fort  rapprochés  la  partie  qui  fait  le  fond  du  coffre  ;  et 
le  second,  qui  est  beaucoup  plus  sérieux,  et  devient  pres- 
que intolérable  ,  c'est  d'apporter  dans  les  matières  qu'on 
soumet  à  la  pulvérisation  une  certaine  quantité  d^un 
corps  qui  ne  doit  point  y  figurer.  Sans  ces  deux  circon- 
stances ,  et  surtout  la  dernière  ,  il  serait  très-certaine- 
ment avantageux  de  ne  faire  usage  que  de  grès  pour  en 
garnir  le  fond  des  coffres  dans  lesquels  on  bocarde  les 
substances  où  le  fer  est  nuisible  sous  le  rapport  des  al- 
térations qu'il  peut  causer  aux  produits. 

Lorsque  les  pilons  sont  en  fonction ,  il  faut  qu'on 
ait  la  faculté  de  pouvoir  les  arrêter  à  volonté;  on  y  par- 
vient en  mettant  sur  la  traverse  supérieure,  qui  soutient 
l'assemblage,  un  crochet  qui ,  lorsqu'on  le  relève,  main- 
tient le  pilon  en  l'air  sans  qu'il  puisse  retomber.  On  pro- 
fite de  cette  circonstance  toutes  les  fois  qu'il  est  question 
de  reprendre  les  matières  lorsqu'elles  sont  assez  pulvé- 
risées et  qu'on  les  veut  passer  au  tamis. 

Ayant  donné  huit  pilons  à  l'assemblage  dont  nous 
nous  entretenons ,  on  peut,  quand  on  veut  éviter  les  frais 
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d'un  second,  et  qu'on  a  pas  une  fabrique  montée  sur 
une  grande  échelle ,  diviser  le  fond  du  coffre  en  deux 
parties  égales  en  introduisant  une  séparation  en  bois  en- 
tre le  quatrième  et  le  cinquième  pilon ,  atin  que  dans  Toc- 
casion  on  ait  la  facilité  de  pulvériser  en  même  temps 
deux  espèces  de  matières  de  nature  différentes,  telles 
par  exemple  que  du  silex  calciné  et  du  ciment  de  gaset- 
tes;  mais  pour  cela,  il  faut  que  la  séparation  soit  assez 
élevée  pour  que  des  grains  plus  ou  moins  gros  prove- 
nant des  substances  de  l'un  ou  de  l'autre  côté ,  et  chas- 
sés par  la  force  avec  laquelle  les  pilons  tombent  dessus 
ne  puissent  être  lancés  dans  la  cavité  voisine,  et  altérer 
par-là  la  beauté  des  produits.  Cette  précaution  ne  re- 
garde essentiellement  que  le  silex  et  la  couverte  ,  c'est-à- 
dire  que  ce  ne  sont  que  ces  dernières  matières  qui  ris- 
quent l'altération  en  recevant  du  ciment,  car  pour  ce 
dernier  ,  11  est  à  l'abri  de  cette  atteinte. 

On  peut  pulvériser  alternativement  et  du  silex  et  de 
l'émail,  moyennant  cependant  l'obligation  dans  laquelle 
on  est  toujours  de  bien  nettoyer  le  coffre  avant  de  substi- 
tituer  une  matière  a  une  autre.  Si  Ton  négligeait  cette 
précaution  ,  il  pourrait  arriver  que  le  silex  qu'on  pulvé- 
riserait après  la  couverte ,  étant  mélangé  d'une  certaine 
quantité  de  cette  dernière  substance,  n'amenât  dans  le 
corps  de  la  pâte  une  fusibilité  qui  empêcherait  de  don- 
ner aux  vaisselles  le  coup  de  feu  habitué  ,  et  d'un  autre 
côté  en  pulvérisant  de  la  couverte  après  le  silex  sans 
avoir  préalablement  bien  nettoyé  le  coffre.  On  devrait 
craindre  que  l'émail  dans  lequel  11  existerait  de  la  pous- 
sière de  silex  en  si  petite  quantité  que  ce  puisse  être,  ne 
se  durcît  au  point  de  demeurer  terne  après  l'opératioa 
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(le  la  cuisson.  Toutes  ces  choses  s'apprennent  aisément 
par  la  pratique ,  mais  il  est  fort  bon  d'en  être  instruit 
avant  de  se  lancer  dans  l'exploitation  d'une  fabrique  j 
elles  servent  à  prévenir  une  multitude  d'inconvéniens. 

Quant  au  broiement^  lorsque  le  silex  ou  l'émail  est 
bien  pulvérisé ,  qu'il  est  passé  par  un  tamis  ou  blutoire 
d'une  assez  grande  finesse ,  on  introduit  de  Teau  dans 
les  cuvelles ,  ensuite  on  prend  dans  une  auge  une  quan- 
tité de  matière  qui  peut  être  évaluée  à  un  poids  de  quinze 
kilogrammes,  on  la  met  dans  l'angle  de  la  meule  supé- 
rieure ,  et  l'on  fait  marcher  le  moulin  d'abord  assez  len- 
tement pour  commencer,  afin  de  ne  pas  trop  fatiguer  la 
membrure  qui  soutient  les  cuvelles;  on  doit  même,  pour 
éviter  cela ,  ne  faire  tourner  que  quatre  ou  cinq  lïieules 
à  la  fois  quand  on  met  dans  toutes  de  la  matière  en  grain 
neufs,  c  est -à- dire  médiatement  après  qu'elle  a  été 
pulvérisée  ;  cela  s'appelle  engrainer  les  meules.  Cepen- 
dant cette  précaution  est  inutile  lorsqu'on  ne  renouvelle 
qu'un  petit  nombre  de  cuvelles  ;  car  celles  dans  lesquel- 
les le  broiement  est  déjà  avancé ,  ne  présentant  plus  au- 
tant de  résistance ,  peuvent  rester  en  mouvement  pen- 
dant que  les  autres  s'engrainent,  sans  risquer  de  trop  fa- 
tiguer la  machine. 

Dès  que  la  première  quantité  introduite  commence  à 
devenir  d'une  finesse  telle  que  la  meule  tourne  sans  beau- 
coup d'efforts ,  on  m  remet  une  seconde ,  et  ainsi  de 
suite  jusqu'à  ce  que  la  cuvelle  soit  à  peu  près  pleine.  Il 
ne  faut  pas  penser,  avec  plusieurs  fabricans,  que  la  bouil- 
lie épaisse  que  forme  le  silex  quand  il  est  arrivé  à  un  cer- 
tain degré  de  broiement,  ne  doive  pas  surnager  au-des- 
sus de  la  meule,  dans  la  supposition  que  les  grains  se  dé- 
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posent  près  de  I  axe  en  fer,  et  qu'en  conséquence  ils  ne 
peuvent  plus  retourner  ;sous  la  meule  pour  êlre  soumis  h 
son  action.  C'est  une  erreur;  le  balottement  continuel 
qui  a  lieu  pendant  que  les  lanternes  tournent ,  ne  per- 
met pas  que  la  matière  puisse  demeurer  en  repos;  au 
contraire ^  elle  est  sans  cesse  chasse'e  de  droite  et  de  gau- 
che, de  telle  sorte  que  les  grains  sont  toujours  en  suspen- 
sion, tantôt  en  haut,  tantôt  en  bas,  et  font  si  bien  qu^à  la 
fin  ils  passent  sous  la  meule  chacun  à  leur  tour,  et 
sont  réduits  aussi  fins  qu'ils  peuvent  Têtre. 

Le  temps  qu'il  faut  employer  pour  broyer  une  ronde, 
(une  ronde  s'entend  d'un  renouvellement  général  de 
matières  dans  les  cuvelles)  dépend  de  tant  de  circon- 
stances ,  qu'il  n'est  pas  possible  de  pouvoir  le  préciser  : 
d'abord  la  nature  de  la  pierre  qui  constitue  les  meules  , 
leur  diamètre  plus  ou  moins  grand,  leur  pesanteur; 
ensuite  la  grosseur  des  grains  qui  ont  passé  par  le  tamis; 
la  vitesse  ou  la  lenteur  avec  laquelle  on  fait  marcher  le 
moulin-,  tout  cela  sont  autant  d'élémens  qui  doivent 
entrer  dans  le  calcul,  quand  on  veut  faire  l'appréciation 
de  la  quantité  d'heures  qu'il  faut  pour  exécuter  une 
ronde.  Ainsi,  on  voit  que  je  ne  puis  raisonnablement 
donner  à  cet  égard  de  notions  précises ,  parce  qu'il  faudrait 
que  je  pusse  voir  et  apprécier  toutes  ces  choses  à  leur  juste 
valeur.  Mais,  quant  au  moulin  dont  nous  venons  de  donner 
la  description,  si  Ton  a  suivi  les  dimensions  prescrites  pour 
toutes  les  pièces  qui  le  composent,  si  là  pierre  avec  laquelle 
on  a  formé  les  meules  est  un  grès  dur,  serré  et  blanc,  si  le 
tamis  qui  a  servi  à  passer  la  poudre  pulvérisée  est  d'une 
finesse  convenable,  c'est-à-dire  du  n""  4^7  quantité 
de  7$  kilogrammes  de  silex  exige  60  a  72  heures  pour 
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être  broyée.  La  couverte  ou  émail,  quand  il  est  bien  fin,' 
peut  se  broyer  dans  quelques  heures  de  moins;  mais  cela 
dépend  encore ,  non  pas  précisément  de  la  finesse  du 
tamis  avec  lequel  on  passe  la  poudre  pulvérisée,  mais 
bien  de  celui  qui  sert  à  passer  les  matières  après  leur 
broiement;  car  plus  ce  dernier  sera  fin,  et  plus  il  restera 
de  résidu  sur  les  tissus  qui  composent  le  tamis ,  si  la 
substance  n'est  pas  d'une  extrême  division. 

La  question  qui  a  pour  objet  la  finesse  que  doit  avoir 
le  tissu  du  tamis  pour  passer  le  silex  après  son  broie- 
ment et  la  terre  après  sa  dissolution  dans  Teau,  n'est 
pas  une  des  moins  importantes  dans  l'art  qui  nous  oc- 
cupe; je  puis  assurer,  qu'au  contraire,  elle  mérite  la 
plus  scrupuleuse  attention  de  la  part  du  manufacturier , 
puisqu'elle  seule  peut  absolument  décider  de  la  bonté 
ou  de  rinfériorité  d'un  produit.  En  effet ,  si ,  comme  je 
pense  l'avoir  déjà  dit,  la  belle,  bonne  et  durable  faïence 
dépend  tout  entier  de  la  combinaison  intime  des  sub- 
stances qui  concourent  à  la  former,  cette  combinaison 
se  fera  d'autant  mieux  que  toutes  les  parties  seront  dans 
un  plus  grand  état  de  division.  Ce  principe  étant  reconnu 
incontestable,  il  s'ensuit  de  là  qu'on  doit  toujours  cher- 
cher à  obtenir  cette  division  par  tous  les  moyens  qui 
peuvent  être  mis  en  pratique.  Or,  de  tous  ceux  qui  sont 
en  notre  pouvoir ,  la  finesse  du  tamis  est,  sans  contredit, 
le  plus  efficace  :  il  demeure,  j'en  conviens,  une  assez 
grande  quantité  de  marc  sur  le  tissu j  et  ce  marc,  qui  se 
compose  de  tous  les  grains  de  silex  qui  sont  trop  gros 
pour  passer,  doit  nécessairement  retourner  sous  la  meule, 
et  partant  donner  encore  un  certain  travail;  mais  quand 
il  ne  s'offre  qu'un  chemin  pour  arriver  à  un  but  mar'qué, 
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îl  faut  le  prendre  et  le  suivre  sans  en  dévier,  sans  quoi 
on  le  manque  Infailliblement. 

Le  silex  et  la  terre  passés  par  un  tamis  bien  fin  dont  le 
tissu^stà  loo  et  même  1 20  fils  au  pouce,  donnent  un  corps 
de  pâte  darit  la  texture  est  à  grains  fins  et  serrés ,  dont  la 
résistance  à  la  casse  est  très-forte,  et  dont  les  vases, 
quand  on  les  frappe  avec  un  morceau  de  fer  ou  d'acier, 
font  retentir  un  bruit  clair,  timbré  et  très-sonore,  sur^ 
tout  quand  le  coup  de  feu  par  lequel  ils  ont  passé  dans 
la  cuisson  a  été  suffisamment  intense  :  telles  sont  en  gé- 
néral toutes  les  faïences  qu'on  fabrique  en  Angleterre. 

Dans  le  cas  contraire,  c'est-à-dire  lorsque  le  tamis 
qui  sert  à  passer,  la  terre  et  le  silex  est  à  mailles  écartées , 
la  pâte  qui  en  provient  est  à  texture  lâche,  poreuse,  et 
d'un  grain  tellement  gros ,  qu'on  n'a  pas  besoin  du  se- 
cours de  la  loupe  p^t'  pouvoir  le  discerner 5  sa  résis- 
tance, quand  elle  est  transformée  en  vaisselle,  est  pour 
ainsi  dire  nulle;  11  ne  suffit  que  d'un  léger  choc  pour  les 
diviser  en  plusieurs  pièces  ;  le  son  en  est  lourd  et  caver- 
neux; et  quelque  degré  de  chaleur  qu'on  pût  administrer 
à  cette  pâte ,  jamais  on  ne  parviendra  à  créer  un  produit 
qui  puisse  remplir  parfaitement  le  désir  du  consomma- 
teur ;  telles  sont  malheureusement  les  faïences  françaises 
au  moment  où  j'écris.  Je  ne  crains  pas  de  le  dire,  dussé-je 
choquer  l'amour-propre  de  la  plupart  de  ceux  qui  ex- 
ploitent ce  genre  d'industrie  au  milieii  de  nous,  je  suis 
contrarié  de  les  voir  Insensibles  et  sourds  aux  reproches 
que  leur  adressent  sans  cesse  ceux  qui  en  font  usage,  de 
les  entendre  rejeter  les  plaintes,  en  assurant  que  les  ma- 
tières de  notre  sol  ne  sont  pas  pi-^^pres  à  la  confection 
^d'une  vaisselle  semblable  à  celle  des  Anglais.  Qui  ne 
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serait  hors  de  lui-même  quand  on  les  voit  ainsi  apporter, 
en  preuve,  des  raisonnemens  qui  ne  sont  rien  moins  que 
très-erronés;  mais  lorsqu'ils  s'adressent  à  des  personnes 
qui  ne  sont  point  initiées  dans  les  secrets  de  cet  art,  ils 
obtiennent  toujours  gain  de  cause:  aussi,  ce  qui  peut 
servir  à  faire  révoquer  en  doute  ces  fausses  allégations, 
ce  sont  les  belles  pièces,  plattes  et  creuses,  en  faïence 
blanche  recouvertes  d'un  émail  transparent,  qui  ont  paru 
à  l'exposition  dernière  des  produits  de  l'industrie  fran- 
çaise en  i82'7,  pièces  qui,  pour  la  plupart,  ont  été  fa- 
briquées à  la  manufacture  royale  de  Sèvres,  où  les 
hommes  de^énie  qu'elle  renferme  sont  loin  de  tenir  un 
pareil  langage. 

Les  essais  en  grand  qui  ont  été  faits  dans  cette  ma- 
nufacture pour  se  convaincre  que  les  faïences  et  les  grès 
anglais  pouvaient  prendre  naissa^e  dans  notre  patrie, 
prouvent  incontestablement  deux  choses  ;  la  première, 
c'est  que  notre  beau  sol  renferme  les  substances  néces- 
saires à  la  fabrication  de  ce  produit;  et  la  seconde,  que 
ceux  qui,  par  leur  position,  leur  état,  et  plus  encore 
par  leur  intérêt  personnel  disent  le  contraire,  font  ce 
qui  s'appelle,  en  propre  terme,  le  plus  grand  des  men- 
songes ;  ils  leur  siéraient  mieux  de  convenir  qu'ils  peuvent 
nous  donner  une  meilleure  vaisselle  s'ils  le  voulaient; 
mais  que,  mis  à  couvert  sous  Taile  de  Timpolitique  et 
détestable  loi  de  la  prohibition,  ils  ne  daignent  pas  faire 
le  moindre  effort  pour  sortir  de  la  routine  dans  laquelle 
ils  sont  plongés  depuis  si  long-temps.  C'est  ainsi  que 
nos  manufacturiers,  s'appuyant  sur  la  protection  d'une 
mesure  arbitraire,  et  ennemie  née  de  tout  perfection- 
nement, ils  nous  laissent  envier  ce  que  nos  voisins 
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possèdent ,  et  que  nous  pourrions  avoir  comme  eux. 

Outre  les  mélanges  de  terre  et  de  silex  dans  des  pro- 
portions exactes,  et  que  nous  aurons  soin  de  donner,  la 
finesse  du  tamis  est  donc  une  chose  essentielle  et  qui 
peut  grandement  contribuer  à  nous  faire  arriver  au  but 
désiré.  Ayons  donc  des  tamis  ttès-finsj  mais  surtout  que 
la  lenteur  du  tamisage  n'aille  point  mettre  un  obstacle  à 
la  marche  de  cette  opération  :  je  le  répète,  on  ne  peut 
faire  bien  et  vite  tout  à  la  fois  dans  ce  dont  il  s'agit; 
car  le  tamis  qui  laisse  couler  en-dessous  une  grande 
abondance  de  matière,  a  le  tissu  trop  large.  Cependant, 
me  dira-t-on,  où  trouver  le  moyen  de  fabriquer  avec 
fruit,  si  la  seule  opération  du  tamisage  entraîne  un  temps 
qui  m'oblige  à  des  frais  fort  considérables?  A  cela,  je 
répondrai  que  certainement  un  tamis  ayant  un  tissu 
serré,  ne  donne  pas  autant  qu'un  autre  plus  large,  mais 
que  cette  condition  étant  de  rigueur,  on  est  obligé  d'en 
passer  par-là  si  l'on  veut  fabriquer  à  Tinstar  anglais. 

Il  ne  faut  pourtant  pas  s'effrayer  de  cette  circonstance; 
il  est  de  certaines  manières  de  faire,  dont  il  va  être  ques- 
tion, qui  pourront  applanir  quelques  difficultés;  d'abord 
il  est  urgent,  quand  un  tamis  est  fin,  que  le  silex  de- 
meure sous  la  meule  quinze  ou  vingt  heures  de  plus, 
pour  que  le  résidu,  restant  sur  le  tamis,  ne  soit  pas  aussi 
volumineux  ;  ensuite  on  éclairci  la  bouillie  avec  de  Teau, 
afin  que  le  silex  broyé  passe  avec  plus  de  facilité;  il  est 
vrai  qu'en  agissant  ainsi,  on  entre-mêle  la  poudre  fine 
d'une  énorme  quantité  de  liquide  qui  ne  doit  pas  exister 
dans  la  pâte,  attendu  que  cette  dernière  aurait  une  des- 
sication  beaucoup  trop  lente  j  cependant  on  évite  cet  m- 
ppnvénient  en  laissant  reposer  un  jour  ou  deux  le  silex 
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tamisé  dans  une  grande  cuvç.  Cette  matière,  quelque 
réduite  qu'elle  puisse  être  par  l'action  de  la  meule,  con- 
serve toujours  une  notable  pesanteur  spécifique,  qui  fait 
qu'au  bout  d'un  très-court  espace  de  temps,  l'eau  la 
surnage  d'une  manière  étonnante;  on  profite  de  cette 
circonstance  pour  la  décanter;  à  cet  effet,  on  pratique, 
sur  un  point  de  la  circonférence  de  la  cuve ,  plusieurs 
trous  de  distance  en  dislance ,  auxquels  on  adapte  des 
bouchons  ou  chante-pleures^  qu'on  ouvre  a  volonté  pour 
laisser  échapper  l'eau  surnageante,  jusqu'à  ce  que  le 
dépôt  ne  présente  plus  l'aspect  que  d'une  bouillie  épaisse, 
mais  qui  puisse  cependant  couler  aisément  dans  un  vase; 
en  cet  état,  la  matière  se  trouve  d'une  consistance  pro- 
pre aux  mélanges,  car,  plus  épaisse,  elle  n'aurait  plus  la 
propriété  de  former  avec  la  terre  un  tout  parfaitement 
homogène  ;  plus  claire ,  elle  donnerait  un  volume  trop 
considérable,  et  ferait  perdre  beaucoup  de  temps  avant 
que  la  pâte  fût  au  point  d'être  travaillée  sur  le  tour  ou 
dans  les  moules. 

Lorsqu'on  veut  passer  par  le  tamis  une  terre  ou  tout 
autre  matière  broyée  sans  qu'on  soit  obligé  de  la  mé- 
langer d'une  fort  grande  quantité  d'eau,  on  heurte  con- 
tinuellement le  tamis  contre  une  pièce  de  bois  placée 
pour  cet  usage;  dans  cette  agitation,  le  tissu  rebondit 
sans  cesse  ;  la  hqueur,  changeant  de  place  à  tout  in- 
stant, s'insinue  dans  les  mailles  et  passe  au  travers.  Il  ne 
faut  pas,  dans  l'intention  d'activer  cette  opération,  plon- 
ger la  main  au  fond  du  tamis  et  la  faire  parcourir,  en 
l'appuyant  sur  le  tissu,  afin  de  refouler  la  matière  et  l'o- 
bliger à  tomber  plus  abondamment.  Cette  coutume  est 
vicieuse  en  ce  que,  d'un  vcôlé,  elle  fait  passer  la  matière 
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qui  n'est  pas  bien  broyée,  et  que,  de  l'autre,  elle  fatigue 
tellement  le  tissu  du  tamis,  qu'au  bout  d'un  très-court 
espace  de  temps  on  est  obligé  de  le  renouveler,  parce 
que  le  frottement  des  doigts  en  hâte  la  destruction  d'une 
manière  sensible. 

Quant  aux  terres,  on  a  l'habitude,  en  France,  dès 
qu'elles  sont  retirées  de  la  carrière,  d'en  poser  les  mottes 
sous  un  hangard  ouvert  à  la  circulation  de  l'air  par  tous 
les  côtés  latéraux;  lorsqu'elles  sont  bien  sèches,  on  les 
casse  par  morceaux  gros  comme  le  poing;  on  a  soin  d'en 
ôter  toutes  les  veines  qui  paraissent  jaunâtres,  afin  d'en 
éloigner  le  fer  autant  que  possible,  attendu  qu'il  ternirait 
la  blancheur  de  la  pâte.  La  terre  qu'on  rejette  n'est  pas 
perdue  pour  cela;  on  s'en  sert,  comme  je  l'ai  déjà  dit, 
pour  la  confection  des  gazettes,  qui  sont  des  instrumens 
dans  lesquels  on  renferme  les  vaisselles,  pour  en  efléc- 
tuer  la  cuisson,  ainsi  qu'on  le  verra  quand  il  en  sera 
question. 

Non  loin  d'une  grande  cuve  où  se  font  les  mélanges, 
se  trouve  un  gâchoir;  c'est  une  fosse  en  terre,  ayant 
1  mètre  de  profondeur,  sur  i  mètre  3o  centimètres  de 
largeur,  et  près  de  2  mètres  de  longueur  ;  le  fond  et  les 
côtés  de  cette  fosse  sont  maçonnés  en  briques  faites  avec 
une  terre  d'une  pureté  semblable  à  celle  qu'il  faut  pour 
confectionner  les  vases;  on  les  fait  cuire  à  un  coup  de  feu 
extrêmement  fort,  afin  qu'elles  ne  se  détériorent  point 
par  la  présence  du  liquide  et  des  outils  qui  servent  à  le 
remuer.  La  nécessité  de  prendre  une  brique  bien  blanche 
pour  former  les  parois  de  la  fosse,  se  recommande  assez 
par  l'obligation  dans  laquelle  on  est  d'éloigner  tout  ce 
qui  peut  nuire  à  la  beauté  des  produits;  en  effet,  si  Ton 
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se  servait  de  briques  ordinaires  pour  cet  objet,  on  ris-- 
qiierait,  dans  le  cas  où  de  petits  morceaux  viendraient  à 
s'en  détacher,  d'altérer  la  pureté  des  substances*,  au 
lieu  qu'en  prenant  les  précautions  indiquées,  cette  crainte 
ne  peut  s'offrir  à  l'esprit,  puisque  le  corps  qiû  constitue 
les  briques  est  de  la  même  nature  que  celui  qui  forme  la 
pâle. 

On  introduit  de  l'eau  dans  cette  fosse,  puis  on  y  met 
de  la  terre  en  petits  morceaux,  jusqu'à  ce  qu'on  voie  que 
l'eau  la  surnage  d'environ  3  décimètres  ;  on  la  laisse  dé- 
tremper quelques  heures,  au  bout  desquelles  on  la  remue 
avec  des  espèces  de  rames  percées  de  plusieurs  trous 
(fig.  lo).  Si  l'on  s'aperçoit,  dans  cette  manipulation,  que 
la  bouillie  qui  se  fait  par  l'agitation  est  trop  épaisse,  et 
que  par  suite  de  cela  les  morceaux  de  terre  qui  se  trou- 
vent au  fond  de  la  fosse  ne  veulent  pas  se  dissoudre  ou 
le  font  avec  trop  de  difficuhé,  on  remet  une  certaine 
quantité  d'eau,  qui  ne  manque  pas  de  faire  arriver  au  but 
qu'on  se  propose. 

Dès  que  la  terre  est  parfaitement  délayée,  on  la  laisse 
reposer  sept  à  huit  minutes,  ensuite  on  la  retire  au  moyen 
d'une  grande  cuiller  de  bois  (fig.  ii).  On  a  soin  de 
ne  prendre  toujours  que  la  superficie,  dans  un  tamis 
d'une  grande  finesse,  suspendu  triangulairement  par 
trois  cordons  qui  sont  attachés  hune  pièce  de  bois,  se 
trouvant  au-dessus  d'un  baquet  auquel  on  adapte  un 
tuyau  qui  communique  à  la  grande  cuve  destinée  à  re- 
cevoir la  terre  épurée  et  débarrassée  de  la  majeure  partie 
de  son  sable  et  de  toutes  les  ordures  qu'elle  pouvait  con- 
tenir. Un  ouvrier  est  occupé,  pendant  le  temps  qu'on  in- 
troduit la  bouillie  dans  le  tamis,  à  faire  mouvoir  ce  der- 
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nier  contre  les  bords  infe'rieurs  du  baquet,  ou  contre  un 
morceau  de  bois  placé  exprès  pour  cet  usage  ;  Tagitation 
continuelle  donnée  au  tamis  fait  passer  le  liquide  avec 
plus  de  promptitude.  Par  ce  moyen,  on  peut  se  servir 
de  tamis  beaucoup  plus  fins,  et  passer  la  lx)uillie  dans 
un  état  qui  offre  une  certaine  consistance. 

Le  marc  qui  demeure  sur  le  tissu,  lorsque  ce  ne  sont 
pas  des  pyrites  ou  de  petits  cailloux  assez  volumineux,  est 
remis  dans  la  fosse  pour  être  détrempé  de  nouveau  avec 
une  autre  quantité  de  terre. 

Dans  les  manufactures  anglaises  on  ne  fait  point, 
comme  je  l'ai  déjà  avancé,  sécher  les  terres  pour  les 
réduire  en  morceaux  ;  telles  que  les  mottes  sortent  de  la 
carrière,  on  les  introduit  dans  un  hachoir  conique,  dont 
Textrémité  la  plus  mince  se  trouve  en  bas  (voyez  fig.  12). 
En  employant  ce  moyen,  très-économique,  il  est  urgent 
de  ne  travailler  qu'avec  des  terres  exemptes,  presque 
totalement  de  fer,  puisqu'il  n'y  a  point  d'épluchage. 
Ce  hachoir  est  parsemé,  dans  son  intérieur,  d'un  assez 
grand  nombre  de  lames  tranchantes,  en  acier,  placées 
de  distance  en  distance,  et  fermement  appliquées  hori- 
zontalement contre  les  parois  du  dedans  :  cette  machine 
forme  une  espèce  d'entonnoir,  dans  la  partie  supérieure 
et  Intérieure  duquel  les  lames  sont  plus  éloignées  les 
unes  des  autres  que  vers  le  bas,  où  elles  se  rapprochent 
davantage,  afin  de  couper  la  terre  en  morceaux  beaucoup 
plus  menus. 

Positivement  dans  le  centre  de  ce  hachoir  se  trouve 
un  axe  en  fer,  mu  par  une  lanterne  au  moyen  d'une 
roue  d'engrenage.  Cet  axe  est  lui-même  garni  de  lames 
tranchantes,  placées  aussi  horizontalement,  et  qui  vien- 
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nent,  en  tournant  dans  le  niêoie  sens,  se  croiser  contre 
les  lames  fixées  aux  parois  de  l'entonnoir  ;  de  sorte  qu'une 
motte  de  terre  e'tant  jetée  dans  son  entier  à  la  partie  su- 
périeure de  cet  instrument,  est  d'abord  coupée  en  deux, 
en  trois  ou  en  quatre  morceaux;  puis  ces  morceaux,  de- 
venant de  plus  en  plus  moins  volumineux,  acquièrent  la 
facilité  de  descendre  au  fur  et  à  mesure,  dans  le  bas  de 
l'entonnoir,  où  les  lames  étant,  comme  je  l'ait  dit,  plus 
rapprochées,  hachent  la  terre  en  petits  copeaux  qui  res- 
semblent presque  à  des  feuilles  d'arbres,  tant  ils  sont 
minces. 

On  pose,  sous  la  partie  inférieure  du  hachoir,  une 
marine  dans  laquelle  tombe  la  terre  hachée  et  qui  a 
passée  par  les  lames.  Dès  qu'une  manne  est  pleine ,  on 
la  relire,  et  Ton  en  substitue  une  autre  ;  on  va  porter  la 
terre  dans  un  gâchoir,  qui  n'est  pas,  comme  en  France, 
une  fosse  dans  terre,  mais  bien  une  énorme  cuve  en  bois, 
dont  la  cavité  reçoit  de  l'eau  bouillante  qui  vient  de  la 
chaudière  à  vapeur  placée  non  loin  de  l'endroit  oii  se 
trouve  cette  cuve.  La  terre,  réduite  comme  on  vient  de  le 
voir,  est  bientôt  dissoute  dans  une  eau  qui  se  trouve 
toujours  au  niveau  d'une  température  voisine  de  l'ébulli- 
tionj  outre  cette  circonstance,  très -propre  par  elle- 
même  à  faire  obtenir  le  résultat  demandé,  le  centre  de 
la  cuve  est  occupé  par  un  axe  garni  d'éventails  percés  de 
plusieurs  trous  dans  leur  étendue,  afin  que  la  résistance 
soit  diminuée,  et  que  le  Hquide  puisse  circuler  sur  tous 
ces  points  pour  se  trouver  en  contact  avec  toute  la  masse 
de  matière  contenue  dans  la  cuve  (fig.  i3  ). 

La  terre  étant  délayée  convenablement,  est  ensuite  pas- 
sée par  le  tissu  du  tamis,  comme  on  le  fait  en  France  ;  mais 
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ce  qu  il  y  a  de  certain,  c'est  que  ce  tissu  est  beaucoup 
plus  fm  chez  les  manufacturiers  anglais  que  chez  les 
nôtres.  La  preuve  la  plus  convaincante  qu'on  puisse  tirer 
pour  se  persuader  de  cette  assertion,  c'est  la  finesse  du 
grain,  qu'on  remarque  visiblement  dans  le  corps  de  la 
pâte  qui  constitue  leurs  faïences.  Cette  vérité'  est  si  pal- 
pable, que  je  déGe  à  qui  que  ce  soit  d'assigner  une  autre 
cause  à  la  finesse  de  ce  grain  ;  il  est  vrai  que  la  grande 
intensité  àe  chaleur  que  les  Anglais  appliquent  à  leurs 
produits  y  contribue  beaucoup  ;  mais  elle  est  loin  d'en 
être  la  cause  exclusive.  On  aurait  beau  faire  monter,  dans 
la  cuisson,  le  calorique  à  un  degré  éminent,  jamais  on 
n'obtiendrait  un  grain  fin,  uniforme  etserré^si  le  tissu  du 
tamis  qui  a  servi  à  passer  les  matières  a  les  mailles 
larges  et  écartées  ;  donc,  encore  une  fois,  si  nous  voulons 
prétendre,  comme  il  le  faut,  imiter  les  faïences  anglaises, 
nous  sommes  forcés  d'avoir  des  tamis  aussi  fins  que  les 
leurs.  Nous  allons  passer  aux  mélanges. 

En  France,  lorsque  les  matières  sont  déposées  dans 
les  cuves,  on  en  décante  l'eau  pour  faire  place  à  de  nou- 
velles quantités  de  substance,  jusqu'à  ce  que  les  cuves 
soient  à  peu  près  pleines  et  de  silex  et  de  terre,  mais 
séparément. 

Une  chose  à  laquelle  il  faut  prendre  la  plus  scrupu- 
leuse attention,  c'est  de  discerner  avec  précision  si  la 
bouillie  de  silex  n'est  pas,  ni  plus  ni  moins  hquide  que 
celle  de  la  terre;  sans  cela  le  mélange  des  deux  ma- 
tières peut  manquer  d'exactitude;  car,  devant  mettre 
un  certain  nombre  de  mesures  de  lune  sur  un  cer- 
tain nombre  de  l'autre,  elles  doivent  être  d  une  con- 
sistance égalcj  sinon  quoi,  l'eau  étant  plus  abondam- 
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ment  contenue  d'un  côté  que  de  Pautre^  la  substance 
i  essentielle  se  trouvera  en  moins  dans  une  mesure 
donnée.  Pour  s'assurer  de  cette  consistance,  on  introduit 
la  main  sèche^  c'est-à-dire  essuyée,  si  toutefois  elle  était 
mouillée,  comme  cela  arrive  souvent  dans  Falelier  des 
mélanges  ;  on  l'introduit  le  plus  avant  que  possible  dans 
la  cuve,  qui  contient  le  silex ,  après  cependant  en  avoir 
fortement  remué  la  matière  ;  on  la  retire  incontinent,  et 
l'on  voit  jusqu'à  quel  point  la  main  est  couverte  de  ma- 
tière*, on  l'apprécie  autant  bien  qu'on  le  peut,  ensuite  on 
se  nettoie  la  main,  et  Ton  en  fait  de  même  dans  la  cuve 
de  terre.  Par  ce  moyen,  on  parvient  assez  facilement  à 
déterminer,  d'une  manière  presque  absolue,  le  degré  de 
consistance  des  matières  respectives. 

L'art  de  fabriquer  la  faïence  ne  serait  pas  aussi  difficile 
qu'il  Test  en  effet,  si,  dans  la  variété  des  terres  que  la 
nature  nous  donne,  nous  pouvions  toujours  suivre  la 
même  marche  quant  aux  proportions  qu'on  doit  observer 
dans  le  mélange  du  silex  broyé  et  de  la  terre,  pour  créer 
une  vaisselle  qui  soit  digne,  sous  tous  les  rapports,  de 
figurer  honorablement  sur  nos  tables;  alors  une  bonne 
composition  étant  connue,  tous  ceux  qui  cultive  cet  art 
s'empresseraient  de  la  mettre  en  pratique,  et  partout  les 
produits  se  trouveraient  uniformes  et  seraient  également 
recherchés,  sans  qu'il  y  eût  de  préjudice  pour  l'un  des 
manufacturiers  non  plus  que  pour  l'autre. 

Mais  il  n'en  est  pas  ainsi;  les  terres  étant  plus  ou 
moins  siliceuses,  elles  exigent  une  plus  ou  moins  grande 
quantité  de  silex  dans  les  mélanges;  c'est  ce  qui  fait  qu'il 
en  est  de  cet  art  comme  de  beaucoup  d'autres,  c'est-à- 
dire  qu'il  y  a  presque  autant  de  composition  de  pâte 
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qu'il  existe  d'usine  de  ce  genre  de  fabrication.  D'après 
cela,  où  est  le  moyen  de  donner  une  méthode  positive 
de  composer  le  corps  qui  doit  servir  à  la  confection  des 
vases,  puisque  cette  composition  ne  doit  êlre  basée  que 
sur  la  juste  appre'ciation  des  parties  constituantes  des 
terres  qu'on  emploie? 

Cependant  il  faut  partir  d'un  point,  et  je  le  ferai  en 
disant  qu'il  y  a  des  fabriques  dans  lesquelles  on  met  six 
parties  ou  mesures  de  terre  tamisée  en  bouillie  épaisse, 
sur  une  mesure  semblable  et  dans  le  même  état  de  con- 
sistance, de  silex  broyé. 

Dans  d'autres,  on  va  jusqu'à  un  septième  de  silex  -  il 
y  en  â  même  qui  vont  jusqu'à  un  septième  et  demi;  cela 
dépend,  comme  je  viens  de  le  dire,  du  degré  de  mal- 
léabilité dont  la  terre  jouit. 

Ne  sachant  pas  quelle  espèce  de  terre  va  se  trouver 
en  la  possession  du  manufacturier  disposé  à  exploiter  ce 
genre  d'industrie  (car  je  travaille  particulièrement  pour 
les  commençans),  je  ne  puis  certainement  prescrire,  d^une 
manière  absolue,  la  quantité  de  cailloux  broyés  qu'ils 
doivent  mettre  dans  leur  composition  de  pâte;  cependant 
quelques  auteurs,  dont  je  suis  loin  de  contester  le  mé- 
rite, l'ont  fait  avant  moi  ;  mais  je  pense  qu'ils  se  sont  un 
peu  aventurés ,  parce  qu'ils  n'ont  eu  en  vue  qu'une  ar- 
gile dont  la  connaissance  leur  était  familière ,  comme, 
par  exemple,  celle  de  Montereau-Faut-Yonne,  qui  de- 
mande un  septième  de  silex  dans  son  mélange.  Une  telle 
donnée  ne  peut  être  bonne,  tout  au  plus,  qu'à  ceux  qui 
se  trouvent  à  portée  des  lieux  qui  la  recelle ,  et  encore 
il  faut  supposer  que  la  carrière  de  laquelle  cette  terre 
provient  n'en  fournira  pas  d'autres  qui  pourront  être 
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d'une  nature  différente,  ce  qui,  nécessairement,  forcerait 
à  des  modifications  dans  la  dose  de  silex. 

S'il  en  est  ainsi  pour  ceux  qui  ont  sous  la  maîn  la  terre 
dont  il  est  question,  que  dirons -nous  en  envisageant 
d'autres  industriels  parsemés  sur  tous  les  points  de  la 
France,  à  des  distances  fort  éloignées  Tune  de  l'autre? 
Faudra-t-il  qu'Us  fassent  venir  à  grands  frais  des  ma- 
tières premières  qu'ils  peuvent  posséder  près  d'eux?  ou 
faudra-t-11  qu'ils  les  emploient  par  le  même  système  de 
composition?  Dans  le  premier  cas,  Us  ne  pourront  pas 
lutter  contre  la  concurrence^  dans  le  second,  Us  seront 
hors  du  chemin  de  la  bonne  fabrication,  ou,  U  fimdrait 
que  le  hasard  les  favorisât  tellement,  que  les  terres  qu'Us 
emploieraient  fussent  tout-à-fait  de  la  même  nature  que 
celles  desquelles  Us  empruntent  les  proportions,  ce  qui 
est  bien  dlfficUe  de  rencontrer,  et  encore  plus  de  pou- 
voir conserver,  puisqu'il  est  reconnu  qu'une  terre  peut 
varier  et  varie  en  effet  dans  ses  parties  constituantes  à 
quelques  mètres  de  profondeur  ou  de  largeur. 

Quel  est  donc  le  moyen  de  se  tirer  avec  fruit  d'une 
telle  perplexité?  je  le  répète,  c'est  par  la  vole  de  l'ana- 
lyse qu'on  applanit  toutes  ces  choses  abstraites  dans 
Tart  qui  nous  occupe  j  eUe  est  le  flambeau  du  manufactu- 
rier Intelligent;  et  si  tous  ceux  qui  ont  entrepris  de  sem- 
blables élablissemens  n'eussent  marché  qu'à  sa  lueur,  U 
n'y  en  aurait  pas  tant  qui  eussent  éprouvé  des  malheurs 
difficiles  à  réparer. 

Pour  tracer  une  marche  sûre  vers  le  but  qu'on  se  pro- 
pose d'atteindre,  nous  aUons  donner  plusieurs  mélanges 
basés  sur  les  parties  constituantes  des  terres  dont  on  a 
vu  les  analyses  pag.53  et  suivantesjnous  indiquerons  les 
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numéros,  en  observant  d'avance  îcî  que,  toutes  les  fois 
qu'on  rencontrera  une  argile  dont  la  composition  répon- 
dra à  l'une  ou  à  l'autre  des  analyses  spécifiées,  on  en 
formera  le  mélange  ainsi  qu'il  suit  : 

Terre  de  l'analyse  marquée  sous  le  n^  2,  bien  gâchée 
et  passée  par  un  tamis  d'un  tissu  serré,  100  parties;  si- 
lex calciné,  broyé  et  tamisé,  27  parties; 

Terre  de  l'analyse  n^  3,  bien  gâchée,  etc.,  100  parties; 
silex,  20  parties; 

Terre  de  l'analyse n"* 4?  lûo  parties;  silex,  10  parties; 
Terre  sous  l'analyse  n^S,  100  parties;  silex,  9  parties; 
Terre  sous  l'analyse  n**  6, 100  parties;  silex,  24  parties; 
Terre  de  l'analyse  n^  7,  100  parties;  silex,  10  parties  ; 
Terre  de  l'analyse  n®  8,  loo  parties;  silex,  i5  parties. 
Il  faut  bien  faire  attention  à  une  chose,  c'est  que 
toutes  ces  compositions  sont  faites  pour  être  cultes  à  un 
coup  de  feu  qui  ne  va  guère  au-dessus  du  76®  au  80® 
degré  du  pyromètre  de  Wedgwood,  et  qu'on  doit  les 
varier  toutes  les  fols  qu'on  veut  augaienter  ou  diminuer 
ce  coup  de  feu.  Dans  le  premier  cas,  on  fait  une  addition 
de  silex 5  dans  le  second,  on  sousttait,  de  sorte  que  la 
température  qu'on  veut  appliquer  aux  produits,  est  pour 
ainsi  dire  le  thermomètre  de  la  valeur  des  proportions 
respectives  de  terre  et  de  silex  qui  doivent  figurer  dans 
le  mélange  des  pâtes. 

En  Angleterre,  par  exemple,  où  les  manufacturiers 
donnent  aux  vaisselles  un  coup  de  feu  qui  passe  quel- 
quefois le  centième  degré  du  pyromètre  que  le  célèbre 
Wedgvrood  a  inventé,  on  augmente  le  silex  dans  une 
proportion  de  six  à  sept  parties.  Cette  circonstance  ne 
laisse  pas  que  de  donner  une  plus  grande  valeur  aux 
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manipulations  sous  plusieurs  rapports,  premièrement 
une  addition  de  silex  broyé  est  unt  matière  coûteuse, 
attendu  les  opérations  de  la  calcination  et  du  broiement; 
ensuite  élever  la  température  dans  la  cuisson,  cest  né^ 
cessairement  cumuler  les  frais  de  combustible;  mais 
qu'on  s'en  trouve  amplement  dédommagé  par  la  beauté 
et  encore  plus  par  la  bonté  que  les  produits  acquièrent 
pratiquant  cette  méthode  !  laquelle,  avec  le  système 
des  tamis  fort  serrés,  est  très-propre  à  amener  la  pros- 
périté au  milieu  d'un  établissement  du  genre  de  celui  dont 
nous  nous  entretenons.  Je  reviens  à  la  manière  de  faire 
les  mélanges. 

Lorsqu'on  s'est  assuré  que  la  bouillie  de  terre  et  de 
silex  ne  sont  pas  plus  privées  d'eau  l'une  que  l'autre, 
afin  que  les  substances  soient  également  réparlies,  on 
prend  une  mesure,  un  seau,  par  exemple;  on  l'emplit 
de  terre  autant  de  fois  que  le  mélange  Texige;  on  la  met 
dans  une  grande  cuve  qui  se  trouve  à  proximité,  ensuite 
on  en  fait  de  même  pour  le  silex  j  puis  deux  ou  trois  ou- 
vriers, munis  de  rames,  retournent,  battent,  mêlent  con- 
venablement les  macères  afin  qu'elles  s'unissent  intime- 
ment. Pour  parvenir  d'une  manière  plus  sûre  à  ce  ré- 
sultat, il  faut  avoir,  près  de  la  cuve  dans  laquelle  on  a 
versé  les  matières,  une  autre  cuve  de  semblable  dimen- 
sion, et  à  l'aide  d'un  tamis  dont  le  tissu  a  les  mailles 
fort  écartées,  on  y  fait  couler  la  composition,  qui  se 
mélange  parfaitement  bien  ainsi  ;  cela  étant  fait,  on  laisse 
reposer  le  tout  pendant  plusieurs  jours,  au  bout  desquels 
on  soutire  Teau  qui  surnage  au  moyen  de  robinets  placés 
sur  le  ventre  de  la  cuve. 

Celte  matière  ae  peut  pas^tre  abandonnée  à  ellcmêrae. 
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On  sent  bien  que,  guetque  dépôt  qu'elle  pût  former,  ja- 
mais elle  ne  pourrait  acque'rir  la  consistance  ferme  qu'elle 
doit  avoir  pour  être  travaillée  sur  le  tour  ;  on  est  donc 
obligé  de  la  soumettre  à  plusieurs  opérations  avant  d'eu 
venir  là. 

Dans  les  manufactures  situées  près  des  carrières  à 
plâtre,  et  où  les  combustibles  sont  à  un  prix  un  peu  haut,  \ 
on  confectionne  une  très-grande  quantité  de  ce  qu'on 
appelle  des  renversoires  ;  ce  sont  des  espèces  de  grandes 
jarres  creuses,  pouvant  contenir  à  peu  près  dix  à  douze 
litres  de  composition.  Il  est  nécessaire  de  donner  à  ces 
vaisseaux  une  épaisseur  assez  prononcée  afin  d'absor- 
ber  un  plus  gros  volume  d'eau,  et  d'être  plus  solides  à 
Tusage. 

On  remplit  ces  vases  de  liquide,  et  on  les  pose  sous 
un  hangard  bien  couvert  et  aéré.  Auybout  de  cinq  à  six 
heures,  quand  ils  sont  épais,  la  pâte  est  devenue  d'une 
consistance  sensible  vers  les  parois  intérieurs  de  la  jarre; 
on  profite  de  cette  circonstance  pour  la  soulever  et  pé- 
nétrer les  mains  au  fond,  le  plus  avant  que  possible,  puis 
on  Tenlève  à  la  force  du  bras,  et  on  la  retourne  dans  le 
vaisseau  sans  dessus  dessous,  c^ est-à-dire  qu'on  met  les 
parties  les  plus  molles  de  la  pâte  en  contact  avec  le  plâtre, 
pour  peu  que  la  dessication  soit  égale  ;  sans  cela ,  si  on 
laissait  la  matière  se  dessécher  jusqu'à  la  superficie  sans 
la  retourner,  le  fond  se  durcirait  tellement,  qu'il  devien- 
drait croûte,  et  formerait,  dans  la  pâte,  ce  qu'on  appelle 
durillons.  C'est  un  grand  défaut  dans  la  fabrication,  qu'il 
faut  avoir  soin  d'éviter,  car,  non-seulement  il  fail  perdre  un 
temps  toujours  précieux  à  battre  et  rebattre  la  pâte,  mais 
encore  il  s'en  glisse  dans  les  pièces  que  le  tourneur  ébau- 
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che;  ce  sont,  pour  ainsi  dire,  autant  de  pièces  perdues. 

Dans  les  fabriques  où  l'on  fait  une  grande  masse  d'af- 
faires, où  le  plâtre  est  un  peu  rare,  et  où  le  combustible 
est  à  bon  compte,  on  pratique  des  séchoirs  artificiels;  ce 
sont  des  espèces  de  grandes  fosses,  dont  voici  la  descrip- 
tion : 

C'est  toujours  dans  un  bâtiment  érigé  au  rez-de- 
chaussée  qu'on  place  le  séchoir  artificiel  j  on  lui  donne 
communément  8  mètres  de  longueur,  sur  une  largeur  de 
3  mètres j  la  hauteur  est  peu  élevée.  Ce  bâtiment  n'a  ni 
plancher  ni  plafond  qui  le  sépare  du  toit,  lequel  est  cou- 
vert en  tuiles  mises  à  claires- voles,  pour  que  la  vapeur 
d'eau  qui  s'exhale  sans  cesse  de  la  terre  puisse  trouver 
des  issues  pour  s'échapper. 

On  bâtit  à  peu  près  dans  toute  la  longueur  de  cet  ate- 
lier deux  murs  parallèles  élevés  à  70  centimètres  du  sol  et 
écartés  l'un  de  l'autre  de  i  mètre  l^o  centimètres  j  on 
donne  à  ces  murs  une  épaisseur  de  33  centimètres;  on 
pratique,  de  distance  en  distance,  des  arcadons  destinés 
à  supporter  des  tulles  qui  doivent  former  la  plate-forme 
ou  le  fond  du  séchoir.  Ces  arcadons  seront  éloignés  les 
uns  des  autres  à  des  distances  d'autant  plus  grandes  que 
les  tuiles  le  seront  elles-mêmes,  et  il  est  toujours  avan- 
tageux qu'elles  le  soient,  parce  que  les  joints  étant  moins 
fréquens,  la  bâtisse  du  fourneau  en  est  plus  prompte  et 
la  dégradation  du  séchoir  moins  active;  d'un  autre  côté, 
les  arcadons  n'étant  pas  autant  multipliés,  les  surfaces 
de  la  partie  inférieure  de  l'aire  du  séchoir  sont  néces- 
sairement en  contact  avec  une  plus  grande  masse  de  ca- 
lorique qui  s'échappe  du  foyer;  donc  l'opération  du 
dessèchement  doit  aller  plus  vite. 
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Dès  que  les  murs  et  les  arcadons  sont  faits,  on  remplit 
ces  derniers  au  niveau  de  leur  sommet,  ensuite  on  place 
les  tuiles  en  les  posant  de  manière  à  ce  qu'elles  prennent 
sur  deux  arcadons  à  la  fois  ;  on  fait  occuper  les  interstices 
par  de  petits  iuileaux ,  afin  que  la  plate-forme  soit  le 
plus  uniformément  applanie  que  possible. 

Les  tuiles  qui  servent  pour  le  séchoir  sont  faites  avec 
une  terre  semblable  à  celle  avec  laquelle  on  confectionne 
les  briques  du  gâchoir  pratiqué  dans  le  sol,  dont  nous 
avons  parlé  plus  haut;  elles  peuvent  avoir,  en  dimension, 
45  à  5o  centimètres  carrés,  et  60  millimètres  d'épais- 
seur. C'est  dans  des  moules  en  bois,  et  sur  une  pierre 
Irès-plane,  qu'on  les  obtient;  ensuite  on  les  fait  sécher 
dans  un  grenier  aéré,  011  il  y  a  un  plancher  ou  un  carre- 
lage uni,  afin  qu'elles  ne  se  gauchissent  pas  dans  leur 
dessication.  Arrivé  là,  on  les  cuit  à  un  coup  de  feu  très- 
fort,  pour  qu'elles  résistent  plus  long-temps. 

Lorsque  les  tuiles  sont  placées  sur  lé  séchoir,  on  con- 
tinue de  bâtir,  à  la  hauteur  de  I^o  centimètres,  les  murs 
latéraux  et  ceux  des  deux  extrémités,  dans  l'une  des- 
quelles on  pratique  un  fourneau  à  grille,  propre  à  y 
brûler  du  charbon  de  terre,  et  dans  l'autre  une  cheminée 
qui  doit  s'élever  à  une  hauteur  qui  surpasse  celle  des 
bâtimens  qui  se  trouvent  aux  alentours.  C'est  la  cheminée 
du  séchoir  artificiel  qu'on  voit  de  loin  quand  on  regarde 
une  fabrique  de  faïence  ;  elle  est  de  forme  carrée,  très- 
haute,  et  finit  en  se  rétrécissant  vers  le  sommet. 

L'élévation  de  la  cheminée  est  nécessitée  par  le  besoin 
qu'on  a  d'avoir  un  grand  tirage,  attendu  que  le  foyer  du 
fourneau  qui  donne  la  chaleur  étant  à  une  distance  fort 
éloignée  de  l'échappement  de  la  fumée,  il  languirait  si 
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la  colonne  d'aîr  qui  s'établit  n'était  pas  prodigieuse , 
tandis  que  cette  condition  étant  remplie ,  on  aperçoit, 
quand  le  fourneau  est  bien  allumé,  la  flamme  qui  cir- 
cule dans  toute  la  longueur  que  recouvre  les  tuiles,  et 
vient  même  jusque  dans  la  cheminée;  mais  pour  cela  il 
faut,  comme  je  Tai  déjà  dit,  que  cette  cheminée  soit 
très-haute. 

On  fait  communiquer  des  tuyaux  de  conduit  entre  la 
cuve  qui  contient  le  mélange  de  silex  et  de  terre  et  la  ca- 
vité du  séchoir;  on  introduit  le  liquide  dans  une  espèce 
de  réservoir,  qui  le  rend  immédiatement  aux  tuyaux,  et 
de  ceux-ci  il  coule  sur  la  plate-forme  et  dans  toute  son 
étendue.  Dès  que  l'épaisseur  du  liquide  s'élève  à  i5  ou 
i6  centimètres,  on  cesse  l'introduction,  et  on  allume  le 
foyer;  sitôt  que  la  chaleur  se  fait  sentir  aux  tuiles,  on 
aperçoit  une  vapeur  qui  s'échappe  de  la  pâte  ;  elle  aug- 
mente au  fur  et  à  mesure  que  le  feu  devient  intense,  et  à 
la  fin  le  liquide  s'échauffe  tellement,  qu'on  le  voit  entrer 
en  ébuUition;  dans  cet  instant,  il  ne  faut  pas  négliger  de 
le  remuer  fréquemment  avec  des  râbles  en  bois  pout* 
éviter  que  la  substance,  qui  a  un  poids  spécifique  beau- 
coup plus  fort,  comme  le  silex,  ne  se  sépare  de  la  terre 
et  ne  forme  un  dépôt  sur  la  tuile.  Lorsque  cette  simple 
manipulation  ne  se  fait  pas  à  temps,  on  a  bien  du  mal 
ensuite  d'obtenir  un  mélange  parfait;  on  a  beau  battre 
et  marcher  la  pâte  ,  l'union  des  deux  matières  n'est  plus 
aussi  intime  que  quand  on  les  a  bien  mêlées  lorsqu'elles 
étaient  dans  un  état  convenable  de  liquidité. 

On  ne  voit  point  en  Angleterre  d'autre  manière  de  sé- 
cher la  terre  que  par  le  moyen  du  séchoir  artificiel. 
Cette  méthode  est,  a  la  vérité,  un  peu  plus  coûteuse, 
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mais  elle  est  plus  prompte,  et  n'exige  pas  aulant  d'em- 
placement que  de  renverser  le  liquide  dans  des  vaisseaux 
déplâtre,  et  de  les  exposer  sous  des  hangards.  Quoi  qu'il 
en  soit,  d'une  manière  comme  d'une  autre,  la  pâte,  avant 
d'être  déposée  dans  la  cave,  doit  encore  subir  quelques 
opérations. 

En  France,  la  pâte  qu'on  retire  des  renversoires  ou  du 
séchoir  artificiel  est  portée  dans  un  atelier  destiné  au 
marchage  et  au  battage.  Pour  la  première  opération,  on 
construit  un  plancher  mobile  sur  des  solives  de  2  mètres 
de  longueur;  on  donne  à  ce  plancher  cette  dimension  de 
chaque  côté,  en  observant  de  ne  se  servir,  pour  clouer 
les  planches  épaisses  qui  le  forment,  que  de  clous  ayant 
peu  de  tête,  du  plutôt  n'en  ayant  pas  du  tout,  et  de  les 
enfoncer  à  7  à  8  millimètres  dans  l'épaisseur  du  bois, 
afin  de  ne  pas  exposer  les  marcheurs  de  pâte  à  se  blesser 
dans  la  marche. 

On  apporte  dans  cet  atelier,  à  l'aide  des  auges,  la  pâte 
venant  du  séchoir  ou  des  vaisseaux  de  plâtre;  on  en  met 
un  tas  conique  sur  le  plancher,  puis  un  ouvrier,  les 
pieds  nus,  la  fouille  particulièrement  du  pied  droit,  en 
commençant  par  la  circonférence  du  tas,  et  en  s'appuyant, 
pour  se  soutenir  en  équilibre,  sur  une  pelle  en  bols,  qui 
lui  sert  à  relever  sa  terre  lorsqu'elle  est  étendue,  en  af- 
fectant un  peu  la  figure  spirale.  Celte  manipulation  est 
terminée  lorsque  le  marcheur,  après  avoir  relevé  sa  terre 
deux  ou  trois  fois,  reconnaît,  en  la  maniant,  qu'il 
n'existe  plus  de  parties  dures,  et  que  la  pâte  paraît  d'une 
grande  homogénéité;  alors  il  la  forme  en  ballons,  et  les 
porte  au  batteur  de  terre.  Le  ballon  peut  peser  environ 
18  à  20  kilogrammes. 
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Le  batteur  coupe  les  ballons  en  deux  avec  un  fils  de 
laiton;  il  en  met  la  moitié  sur  une  pierre  dure,  puis, 
avec  une  batte  en  bois,  il  la  frappe  de  toutes  ses  forces; 
dès  qu'elle  est  bien  applatie,  il  la  rassemble  en  boule,  et 
recommence  à  la  frapper  de  nouveau,  jusqu'à  ce  qu'elle 
devienne  d'une  maléabilité  telle  qu'elle  puisse  prendre 
toutes  sortes  de  formes  sur  le  tour,  quoiqu'enne  donnant 
qu'une  faible  épaisseur  aux  vases. 

On  a  encore  en  vue,  en  battant  la  pâte,  de  lui  faire 
perdre  une  certaine  quantité  d'air  qu'elle  retient  dans 
son  sein;  il  est  de  la  dernière  urgence  de  faire  disparaître 
cet  air  interposé,  parce  qu'il  occasione,  dans  les  parois 
des  vases,  ce  que  les  ouvriers  appellent  des  vents  ou 
soufflures;  ce  sont  de  petites  cavités  dans  lesquelles  l'air 
se  trouve  enfermé;  Tébaucheur  les  aperçoit  quelquefois 
en  tournant  sa  pièce,  parce  que  ces  soufflures  font  un 
peii  éminence;  alors,  avec  une  aiguille,  il  perce  l'espèce 
de  vessie  qui  paraît  aux  yeux,  et  l'air  s'en  échappe  au 
même  instant;  mais  si  malheureusement  le  tourneur  les 
laisse  passer  sans  les  percer,  cet  air,  ainsi  contenu  dans 
l'épaisseur  des  vaisselles,  demeure  jusqu'au  moment 
qu'elles  vont  au  four,  et  là,  pour  peu  que  la  chaleur  se 
fasse  sentir  au  commencement  de  la  cuisson ,  l'air, 
se  raréfiant,  crève  l'enveloppe  en  déchirant  les  pa- 
rois du  vase  ou  le  fracturant  quelquefois  dans  son  en- 
tier. 

Lorsque  la  pâte  est  bien  battue,  on  la  refait  en  ballon, 
et  on  la  porte  à  la  cave,  oii,  plus  elle  séjourne,  plus  elle 
devient  plastique  et  malléable  sur  le  tour.  Cet  effet  a  lieu 
par  l'espèce  de  fermentation  que  la  terre  éprouve  au 
sein  de  l'humidité  :  cela  va  à  un  tel  point,  que  l'odoraJ: 
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se  trouve  affecté  par  une  émanation  qui  tient  du  fétide 
lorsqu'on  entre  dans  une  cave  pleine  de  terre,  et  dans 
laquelle  elle  a  long-temps  séjournée. 

En  Angleterre  on  ne  marche  point  ni  on  ne  bat  la  pâte; 
un  mécanisme  établi  près  du  séchoir  artificiel  exécute  ces 
fonctions ,  et  voici  comment  : 

On  a  un  cylindre  creux,  en  fer  de  fonte,  d'un  dia- 
mètre de  55  centimètres;  l'embouchure  inférieure  est 
hermétiquement  ferméé;  mais  à  25  millimètres  du  fond 
se  trouve  une  ouverture  latérale  ayant  i6  centimètres  de 
hauteur,  sur  ^4  centimètres  de  largeur.  L'orifice  supérieur 
du  cylindre  est  recouvert  d'une  fermeture  qui  s'ouvre 
en  deux  parties,  dont  la  solution  de  continuité  se  fait 
voir  juste  au  diamètre,  et  les  charnières  qui  les  soutien- 
nent à  la  circonférence  et  sur  deux  points  opposés.  Dans 
ce  couvercle  supérieur  se  rencontre  deux  trous  ronds 
qui  servent  au  passage  d'aller  et  venir  et  à  l'enveloppe- 
ment de  deux  pistons  qui  foulent  et  refoulent  la  terre 
qu'on  introduit  dans  le  corps  du  cylindre  en  ouvrant  une 
partie  du  couvercle,  et  la  refermant  de  suite  au  moyen 
d'une  forte  clavette  qui  la  tient  solidement  serrée  et  l'em- 
pêche d'être  soulevée  par  la  terre  qui  fait  effort  pour 
ressortir. 

Les  pistons  sont  mis  en  mouvement  par  la  force 
de  la  machine  à  vapeur,  laquelle  fait  en  même  temps 
tourner,  comme  je  l'ai  dit,  toutes  les  meules  du  mou- 
lin à  broyer  le  silex  et  la  couverte ,  ainsi  que  la  roue 
ou  les  pilons  qui  servent  à  la  pulvérisation  des  ma- 
tières. 

La  pâte,  constamment  refoulée  dans  le  cylindre  par 
les  pistons  qui  se  meuvent  avec  volubilité,  est  forcée, 
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après  avoir  été  1res -fortement  pétrie ,  de  sortir  par  l'em- 
bouchure pratiquée  au  bas  du  cylindre,  et  cette  embou- 
chure représentant  dans  sa  forme  linéaire  la  figure  géo- 
métrique d'un  ballon -de  terre,  fait  que  cette  dernière 
sort  d'elle-même  toute  ballonée^  au  fur  et  à  mesure 
qu'elle  se  trouve  plus  fortement  pressée  parles  pistons. 
Un  ouvrier  qui  examine  attentivement  sa  sortie,  la  coupe 
en  tronçons  dès  qu'il  voit  qu'ils  sont  assez  longs.  Cette 
pâte,  chaude  encore,  puisqu'elle  ne  fait  que  d'être 
enlevée  du  séchoir  artificiel,  est  ensuite  portée  à  la 
cave.  Cette  machine  est  positivement  contigue  au  séchoir. 

L'étendue  du  développement  de  la  terre,  au  sortir  de 
l'embouchure ,  ou  si  Ton  veut  la  ligne  qu'elle  parcourt 
étant  poussée  par  les  pistons ,  est  de  20  centimètres  par 
minute. 

Tous  les  manufacturiers,  en  Angleterre,  ne  déposent 
pas  leurs  terres  à  la  cave,  plusieurs  les  donnent  aux 
ébaucheurs  et  aux  mouleurs  dès  qu'elles  sortent  du 
pressoir;  mais  je  pense  qu'ils  font  en  cela  une  faute 
contre  les  bons  principes  de  fabrication;  ils  doivent  né- 
cessairement éprouver  plus  de  déchet  dans  leurs  cuissons 
que  ceux  qui  font  le  contraire;  aussi  ceux  qui  pratiquent 
cette  vicieuse  méthode  cherchent-ils  a  rejeter  une  telle  né- 
gligence sur  l'indispensable  nécessité  où  ils  sont  de  four- 
nir de  forte  masse  de  matière  pour  suffire  aux  nombreuses 
commandes  que  leur  créent  leurs  vastes  débouchés.  J'ai 
eu  occasion  de  leur  observer  et  j'observe  encore  ici  que 
de  semblables  raisons  reposent  évidemment  sur  une  base 
puérile ,  et  qu'il  n  est  point  de  motif,  si  pressant  qu'il 
puisse  être,  qui  doive  empêcher  le  manufacturier  de 
remplir  dans  le  travail  une  condition  dont  l'absence 
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peut  conduire  à  des  conséquences,  sinon  Ircs-graves, 
au  moins  fort  préjudiciables. 

Je  ne  puis  finir  ce  chapitre ,  peut  être  déjà  trop  long, 
sans  chercher  à  faire  ressortir  Timmense  avantage  qu  il  y  a 
d'employer  le  mécanisme  dont  nous  venons  de  parler 
en  remplacement  du  marchage  e,t  du  battage.  Cette  opé- 
ration, ainsi  conduite,  ne  demendant  tout  au  plus  que  deux 
hommes  pour  la  faire  bien  marcher,  présente  une  diffé- 
rence dans  le  coût  de  la  main-d'œuvre  qui  va  à  plus  de 
cent  pour  cent;  je  le  repète,  et  j'aime  à  le  répéter.  C'est 
en  abrégeant  certaines  parties  préliminaires  des  mani- 
pulations qu'on  se  facilite  les  moyens  de  pouvoir  donner 
plus  de  soins  à  celles  dont  les  frais  sont  un  peu  dispen- 
dieux, tel  que  le  broiement  et  le  tamisage,  deux  choses 
très  propres,  quand  elles  sont  poussées  fort  loin,  à  faire 
obtenir  des  produits  parfaits  sous  le  rapport  du  biscuit, 
qui  est,  sans  contredit,  l'élément  principal  sur  lequel  la 
fabrication  doit  se  baser.  La  couverte  ou  émail  en  est 
aussi  un  autre  bien  essentiel,  mais  qui  ne  vient  qu'après, 
et  dont  la  réussite  parfaite  dépend  entièrement  du  pre- 
mier. En  effet,  si  par  la  multiplicité  et  la  lenteur  des 
travaux  préalables  de  l'établissement,  on  est  entraîné 
dans  des  dépenses  qui  absorbent  une  grande  masse  de 
fonds ,  on  est  empêché  naturellement  de  prodiguer  en 
faveur  de  telle  ou  telle  chose,  un  surcroît  de  soin  déjà 
épuisé.  Je  supposerai  qu'il  en  fût  ainsi  pour  le  biscuit , 
il  reste  prouvé  que,  quelque  attention  qu'on  apportât 
ensuite  pour  l'émail,  ce  serait  en  vain  qu'on  pût  espérer 
un  succès  heureux  dans  la  réussite  de  cette  importante 
partie  de  la  fabrication ,  parce  que  un  biscuit  mal  com- 
biné (  et  c'est  ce  qui  arrive  lorsque  les  matières  ne  sont 
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pas  dans  un  grand  ëtat  de  division  )  est  nécessairement 
mal  composé  et  partant  peu  propre  à  recevoir  la  cou- 
verte, comme  on  le  verra  quand  nous  traiterons  de  cette 
dernière  substance.  En  attendant  nous  allons  passer  à 
d'autres  articles . 


DEUXIÈME  PARTIE. 
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CHAPITRE  IV. 

Des  fours,  des  brigues  propres  a  les  bâtir ^  de  leur  plan, 
de  leur  construction  et  de  leur  recuisson. 

Les  fours  sont  des  espèces  de  tours  creuses,  cylindri- 
ques jusqu'à  une  certaine  hauteur,  et  se  terminant,  à  leur 
partie  supérieure,  en  forme  de  dôme  ou  voûte  demi  sphe'- 
rique,  percée  de  plusieurs  trous  dans  son  étendue  pour 
le  passage  de  la  flamme  et  de  la  fumée ,  et  faite  de  ma- 
nière à  retenir  et  concentrer  le  calorique  dans  un  espace 
donné. 

La  question  relative  aux  fours  est  une  des  plus  diffi- 
ciles à  résoudre  de  toutes  celles  qui  ont  rapport  à  la 
fabrication  de  la  faïence  fine;  et  ce  qui  peut  le  prouver, 
ce  me  semble ,  jusqu'à  un  certain  point  (  ce  sont  toujours 
là  mes  preuves  )  ,  c'est  qu'il  n'y  a  point  de  manufactures 
en  France,  et  je  dirai  près  qu'à  l'étranger,  où  les  fours 
n'offrent  quelques  différences  dans  leur  construction,  et 
où  le  manufacturier  n'ait  quelquefois  occasion  de  se 
plaindre  de  variations  dans  leur  manière  de  cuire  les 
vaisselles.  La  cause  de  ces  erremens  est  toute  entière 
dans  le  peu  de  progrès  que  nous  avons  fait  jusqu'ici  sur 
la  pyrotechnie,  art  qui  a  pour  objet  la  connaissance 
exacte  des  élémens  qui  peuvent,  par  leur  réunion  dans 
une  capacité  quelconque,  accumuler  et  faire  développer 
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assez  de  calorique  dans  un  lemps  déterminé  pour  at- 
teindre un  degré  exigé  de  température.  Lorsque  je  par- 
lerai des  combustibles  et  des  lois  de  la  combustion  ^  je 
m'étendrai  sur  les  principes  de  cet  art  précieux. 

On  ne  peut  apporter  trop  de  soin  dans  la  bâtisse  du 
four,  et  dans  la  manière  de  le  construire  selon  toutes  les 
règles  de  Fart ,  afin  qu'il  fasse  obtenir  des  résultats  sa- 
tlsfaisans ,  car  les  matières  premières  les  meilleures  ; 
les  pâles  les  mieux  combinées,  les  artisans  les  plus 
adroits,  seront  autant  d'élémens  de  prospérité  qui  de- 
viendront inutiles  si  les  fours  ne  sont  pas  bien  condi- 
tionnés et  ont  un  mauvais  tirage;  un  manufacturier  doit 
tellement  exercer  son  intelligence  sur  cette  partie  diffi- 
cile des  manipulations,  qu'il  est  arrivé  souvent  que  des 
artistes ,  très-experts  d'ailleurs  en  cette  industrie ,  ont 
été  fort  long-temps  dans  des  indécisions  très-préjudicia- 
bles a  leurs  intérêts  avant  de  pouvoir  affirmer  d'une  ma- 
nière précise  si  les  insuccès  provenaient  ou  de  l'imperfec- 
tion des  pâtes  ou  d'un  défaut  existant  dans  la  conforma- 
tion du  four,  tant  ce  dernier  instrument  est  trompeur  sous 
une  infinité  de  rapports. 

Je  ne  saurais  trop  prémunir  ceux  qui  désirent  entre- 
prendre un  établissement  du  genre  de  celui  dont  il  est 
ici  question,  contre  les  désastres  que  peuvent  occasioner 
dans  leur  fortune  des  fours  mal  construits.  Qu'on  réflé- 
chisse qu'ici  tout  est  en  perte,  les  matières  employées ,  les 
manipulations  payées ,  les  combustibles  consumés,  tout 
cela  est  absolument  comme  non  avenu  pour  la  prospérité, 
car  le  déchet,  tout  beau  qu'il  puisse  être  (le  déchet  a 
plusieurs  degrés  d'infériorité),  met  nécessairement  le 
manufacturier  bien  en  dessous  de  ses  dépenses;  on  peut, 
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«ans  risquer  de  se  tromper,  considérer  cela  comme  une 
perte  vraiment  manifeste  ,  d'où  il  résulte  qu'un  tel  état  de 
chose  ne  doit  être  que  de  courte  durée ,  parce  que  la  for- 
tune la  plus  colossale  ne  pourrait  long  temps  y  suffire. 

Les  briques  avec  lesquelles  on  bàli  les  fours  doivent 
être  composées  d'une  argile  extrêmement  réfraclaire  , 
pour  qu'elles  puissent  résister  à  un  grand  coup  de  feu 
sans  se  fondre.  On  choisi  pour  cela  les  terres  qui  ont 
la  réputation  d'être  apyres;  il  importe  peu  qu'elles  soient 
plus  ou  moins  ferrugineuses,  du  moment  que  la  quantité 
d'oxlde  de  fer  qu  elles  peuvent  contenir  ne  les  rend  pas 
trop  fusibles.  On  voit  dans  l'analyse  faite  par  le  célèbre 
M.  V'auquelln,  delà  terre  de  Forges-lès- Eaux  (page 53), 
que  cette  dernière  recèle  jusqu'à  huit  pour  cent  d'oxide 
de  fer;  cependant  elle  ne  laisse  pas  que  d'être  très-ré- 
fractaire,  puisque  la  manufacture  royale  des  glaces,  éta- 
blie à  Saint-Gobin ,  en  fait  usage  pour  la  confection  de 
ses  creusets  de  vitrification,  qui  reçoivent  une  tempéra- 
ture d'une  intensité  extraordinaire ,  sans  pourtant  qu'on 
soit  obligé  à  des  renouvellemens  trop  fréquens.  Ainsi 
donc,  en  faisant  choix  d'une  argile  pour  les  briques  ,  on 
peut  se  fonder,  quant  au  fer,  sur  celle  de  Forges.  Mais 
îl  ne  faudrait  pas  qu'il  y  ait  conjointement  avec  l'oxide 
de  fer,  du  carbonate  de  chaux,  car  alors  la  terre  devien- 
drait indubitablement  fusible,  et  devrait  être  rcjelée  du 
nombre  de  celles  qui  conviennent  pour  cet  objet;  de 
même  si  l'oxide  de  fer  surpassait  d'une  manière  sensible 
la  proportion  qu'on  vient  d'indiquer,  la  terre  qui  la  ferait 
voir  serait  également  élaguée,  parce  que  cet  oxide  fai- 
sant partie  constituante  des  argiles  dans  une  trop  forte 
dose,  a  la  propriété  de  les  rendre  très-fondantes;  té- 
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moln  les  terres  grasses  colore'es  en  jaune,  qu'on  întro- 
dait  dans  les  mélanges  de  matières  propres  à  la  fabrica- 
tion des  bouteilles  à  vin,  lesquelles  terres  aident  singu- 
lièrement à  la  fusion  du  verre. 

Ayant  trouvé  une  terre  convenable  de  laquelle  on 
aura  pu  juger ,  soit  par  son  emploi  dans  les  arts  qui 
dépendent  du  feu ,  soit  sur  sa  composition  découverte 
par  l'analyse,  on  en  formera  des  briques  de  diverses  di- 
mensions, suivant  les  endroits  qu'elles  doivent  occuper 
dans  les  parties  du  four.  Celles  ,  par  exemple  ,  destinées 
au^  gros  murs  de  circonférence,  auront  3o  centimètres 
de  longueur  sur  i5  de  largeur  et  8  d'épaisseur;  celles  qui 
devront  former  les  cintres  des  allandiers  pourront  avoir 
80  centimètres  de  longueur,  c'est-à-dire  toute  l'épaisseur 
du  mur  de  circonférence;  leur  largeur  sera  de  25  centi- 
mètres et  leur  épaisseur  de  12  centimètres  d'un  côté  et 
de  8  de  l'autre ,  afin  qu'étant  placées  les  unes  contre  les 
autress  elles  décrivent  naturellement  un  cintre  sans  qu'on 
ait  besoin  de  caller  à  la  partie  supérieure ,  ni  de  mettre 
beaucoup  de  coulis;  on  appelle  cela  des  briques  de  dé- 
charge. 

Celles  avec  lesquelles  on  confectionne  les  couronnes  ou 
voûtes,  auront  les  mêmes  dimensions  que  celles  qui 
doivent  servir  à  bâtir  les  murs  de  circonférence,  excepté 
pourtant  que  Textrémîté  qui  doit  occuper  l'intérieur  du 
four  sera  moins  étendue  sur  les  quatre  faces,  afin  que 
la  forme  demi  sphérique  de  la  couronne  en  soit  le  ré- 
sultat. 

Toutes  ces  différentes  briques  se  font  dans  des  mou- 
les en  bois  garnis  de  fer  affectant  intérieurement  la  confi- 
guration qu'elles  doivent  avoir  ét^t  sortis  du  moule;  on 
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observe  en  cotifeclioniiant  ces  derniers,  de  lenr  donner 
une  dimension  plus  grande  sur  tous  les  poinLs  pour  sub- 
venir au  reîrait  que  la  terre  prend  en  se  séchant  ;  sans 
cette  précaution  on  se  trouverait  en  dessous  des  grandeurs 
d'environ  deux  douzièmes. 

Quand  on  peut  se  procurer  du  ciment  de  bonnes  bri- 
ques réfractaires  pour  mélanger  avec  la  terre  qui  doit 
servir  à  en  faire  de  nouvelles,  îl  ne  faut  pas  manquer 
d'en  profiter,  car  cela  bonifie  considérablement  la  brique  ; 
alors  elle  peut  durer  beaucoup  plus  long-temps  dans 
le  feu  sans  se  dégrader  sensiblement,  et  que,  d'un  autre 
côté,  Tintroduction  du  ciment  dans  la  terre  diminuant 
son  retrait,  la  brique  ne  se  conlracte  pas  autant  sur  elle- 
même  et  fait  que  le  four,  après  sa  bâtisse,  demeure  cons- 
tamment dans  sa  forme  primitive,  au  lieu  que  quand  les 
briques  se  rétrécissent  trop,  la  rectitude  du  plan  inté- 
rieur du  fourneau  en  souffre  toujours  nécessairement. 
La  capacité  devient  plus  grande,  tandis  que  la  couronne 
ou  voûte  diminue  de  surface  par  le  rapprochement  des  mo- 
lécules de  la  terre;  en  sorte  que  l'accord  est  rompu,  lés 
carnanx  ne  se  trouve  plus  à  la  pl^  désignée  pour  eux , 
la  voûte  manque  de  l'assiette  qui^i  est  nécessaire;  des 
crevasses  se  manifestent  sur  les  parois  intérieures  des 
murs  de  circonférence;  et  enfin,  un  four  bâti  en  brique, 
simplement  séchées  et  faites  avec  une  terre  plastique 
dans  laquelle  on  a  pas  mis  une  certaine  quantité  de  ci- 
ment, ne  sera  jamais  de  longue  durée,  et  obligera  à  des 
réparations  très-fréquentes.  On  remédie  à  ces  graves  in- 
convéniens  en  mélangeant  avec  la  terre  qui  doit  consti- 
tuer les  briques,  un  bon  tiers  de  ciment  tamisé  par  un 
tissu  assez  fin. 

11. 
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La  question  de  savoir  si  l'on  doit  plutôt  préférer  de  bâtir 
les  Fouies  en  briques  cuites  ou  en  briques  séchées  d'abord 
à  Tombre,  puis  au  soleil^  n'est  pas  encore  absolument  dé- 
ridée; les  deux  méthodes  offrent  des  avantages  et  des  défec- 
tuosités chacune  de  leur  côté;  les  briques  cuites  ne  donnent 
point  l'inconvénient  plus  que  désagréable  du  retrait  ; 
elles  ne  risquent  pas  aussi  de  se  dissoudre  un  peu  par  le 
contact  du  coulis  humide  qui  sert  a  les  lier  dans  la  masse; 
mais  elles  sont  plus  difficiles  à  placer  convenablement 
parce  que  elles  ne  se  laissent  échancrer  qu'avec  peine 
dans  les  endroits  où  elles  ont  besoin  de  l'être.  Les  bri- 
ques séchées,  au  contraire,  se  laissent  entamer  facile- 
ment par  les  outils  qui  n'ont  même  pas  besoin  d'être 
trempés  pour  cela  ;  on  leur  donne  la  forme  et  la  figure 
que  l'on  désire  et  que  réclame  la  position  dans  laquelle 
elles  doivent  être  placées.  D'après  cela  on  voit  donc  naître, 
comme  je  l'ai  dit  plus  haut,  des  inconvéniens  d'un  côté 
et  de  l'autre;  cependant,  tout  bien  balancé,  il  me  semble 
que  si  on  en  avait  le  choix,  il  vaudrait  mieux  bâtir  les 
fours  propres  à  cuire  la  faïence  avec  des  briques  faible- 
ment cuites  à  un  pe^coup  de  feu,  afin  de  pouvoir  les 
tailler  au  besoin,  et  flf^niélanger  avec  la  terre  qu'on  des- 
tine à  leur  moulage  une  certaine  dose  de  ciment  bien  fin 
pour  empêcher  une  grande  partie  du  retrait  et  prévenir 
les  désagrémens  dont  nous  avons  parlé.  En  faisant  ainsi 
les  choses,  on  obtiendrait  les  résultats  demandes,  du 
moins  l'ayant  pratiqué  pour  mon  propre  compte,  je  n'ai 
jamais  eu  lieu  de  m'en  plaindre. 

D'après  ce  qui  précède,  c'est  donc  avec  des  briques 
qu'on  aura  fait  soi-même  et  qu'on  aura  soumis  à  une  lé- 
gère température  en  les  plaçant  en  las  en  plein  air  ,  en 
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observant  de  ies  éloigner  les  unes  des  autres  de  deux  ou 
trois  cenlimèties,  et  de  pratiquer  dans  la  pc^tie  infé- 
rieure de  Tespèce  de  cube  que  forment  les  briques  quand 
elles  sont  rangées,  des  orifices  qui  reçoivent  la  flamme 
du  combustible  qu'on  emploie  pour  la  cuisson.  Cette 
flamme  s'insinue  dans  la  mass,e  par  les  interstices  qu'on 
a  eu  soin  de  laisser  entre  les  briques,  et  parvient  à  donner 
un  coup  de  feu  égal  partout.  Les  parois  extérieures  du 
tas  de  briques  doivent  être  recouvertes  de  terre  grasse 
mélangée  de  paille  hachée,  afin  de  retenir  le  calorique,  et 
de  le  concentrer  dans  Tintérieur.  Le  charbon  de  terre  ou 
le  bois  convient  également  pour  cette  opération.  Le 
combustible  se  place  à  l'entrée  des  embouchures  qui 
servent  d'aUandiers. 

Quand  on  n'a  pas  la  facilité  de  se  procurer  du  ciment, 
ou  qu^on  n'a  pas  le  loisir  de  confectionner  des  briques,  on 
se  sert  de  celles  qui  se  trouvent  dans  le  commerce,  en 
faisant  en  sorte  de  se  procurer  les  meilleures  qu'il  y  ait. 
Jusqu'ici  les  manufacturiers  qui  ont  pu  faire  acquisition 
des  briques  de  Bourgogne,  les  ont  employées  avec  succès 
dans  la  bâtisse  de  leurs  fours.  C'est  donc  celles-là  qu'il 
faudra  prendre  si  la  proximité  des  lieux  et  les  voies  de 
transport  le  permettent. 

Le  plan  géométrique  du  four  à  faïence  fine  a  beaucoup 
varié  de  forme  depuis  la  création  de  ce  produit  :  d'abord 
le  célèbre  Wedgwood,  c'est-à-dire  l'artiste  Industrieux 
quia  le  plus  contribué  à  son  extension,  s'est  servi,  pour 
cuire  cette  vaisselle,  des  fours  dont  on  faisait  usage  pour 
Fancienue  faïence,  enduite  d'une  couverte  due  à  !a  vo- 
latilisation du  sel  marin.  Leurs  formes  s'approchaient, 
tautôt  d'un  carré  long,  tantôt  d'un  ovale  ou  d'un  carré  à 
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coins  coupés,  enfin,  ridée  et  le  goût  du  fabricant  déci- 
dait souvent  de  ces  figures.  On  s'aperçut  pourtant,  et  ce 
fut  Wedgwood,  que  la  forme  de  ces  fours  divers  ne  rem- 
plissait qu'en  partie  Tinlention  du  manufacturier;  il  ob- 
serva que  les  cuissons  étalent  loin  d'être  égales  sous  le 
rapport  du  coup  de  feu;  que  toujours  il  y  avait  des  en- 
droits dans  Pintérieur  du  four  qui  était  trop  ou  peu  cuits; 
mais  qu'en  général  les  pièces  manquaient  plutôt  de  feu 
que  d'avoir  reçu  une  trop  forte  température. 

On  demeura  assez  long-temps,  et  Tingénieux  Wedg- 
wood  lui-même,  dans  des  tàtonnemens  Infructueux  avant 
d'apporter,  dans  cette  principale  parlie  de  la  fabrication, 
les  perfectionoemens  qu'elle  réclamait  avec  force.  Cette 
époque  était  celle  où  nos  illustres  chimistes  français  fai- 
saient de  si  heureux  efforts  pour  la  création  de  notre 
belle  porcelaine  dure^  la  plus  agréable  qu'il  y  ait  au 
monde.  Il  fallait,  pour  cuire  ce  riche  produit,  dont  les 
matières  se  tirent  de  notre  sol.  Imaginer  un  fourneau  qui 
pût  développer  une  extrême  intensité  de  calorique  :  on  en 
vint  à  bout  en  lui  donnant  une  forme  circulaire  et  une 
voûte  deml-sphérique,  forme  que  la  physique  et  la  py- 
rothecnie  ont  démontré  être  celle  qui  fût  plus  propre  à 
l'accumulation  des  degrés  de  chaleur. 

Les  Anglais  qui,  alors  comme  aujourd'hui,  ne  visaient 
pas  aux  objets  de  luxe  dans  la  fabrication  des  poteries, 
virent  la  forme  des  fours  dans  lesquels  on  cuisait  en 
France  la  porcelaine  à  l'instar  de  la  Chine,  qui  exige  un 
énorme  coup  de  feu;  ils  discernèrent  avec  sagacité  que 
cette  forme  pouvait  fort  bien  convenir  à  la  parfaite  cuisson 
de  leurs  produits.  Ils  en  firent  l'essai,  et  réussirent  au- 
tant qu'ils  pouvaient  l'espérer  avec  un  nouvel  InstrumenL 
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Peu  à  peu  ils  introduisirent  ou  supprimèrent  quelques 
parlies  dans  l'ensemble  du  plan,  et  parvinrent  à  donner 
au  fourneau  la  forme  qu'on  lui  voit  aujourd'hui,  et  qui 
satisfait  pleinement  les  manufacturiers  les  plus  soigneux 
de  bien  faire.  Cependant  cette  forme  a  été  tellement  mo- 
difiée qu'elle  ne  conserve  plus  du  four  a  porcelaine,  d'où 
elle  tire  son  origine,  que  la  ligne  circulaire  des  murs  du 
pourlour  et  la  figure  demi-spbërique  de  la  couronne. 

Depoiis  que  la  faïence  fine,  dont  il  est  ici  question,  a 
fait  Tobjet  d'une  nouvelle  fabrication  en  France,  les  ma- 
nufacturiers qui  s'en  sont  successivement  occupe's  ont  à 
leur  tour  néglige  l'imitation  du  four  à  porcelaine,  et  ont 
dû  aller  chercher  aux  Anglais  ce  que  ces  derniers  avaient 
imaginé  sur  des  données  françaises;  mais  jusqu'ici  je  n'ai 
vu  nulle  part  en  France  qu'on  ait  exécuté  ponctuellement 
le  plan  le  plus  perfectionné  des  fours  anglais.  Cela  tient 
peut-être  à  ce  que  nous  ne  faisons  généralement  usage 
que  de  bois  dans  la  cuisson  de  nos  vaisselles.  Cependant 
il  est  temps  de  chercher  les  moyens  de  renoncer  à  ce 
combustible,  qui  devient  de  plus  en  plus  rare  par  le 
défrichement  des  forêts  patrimoniales.  Hormis  les  fa- 
briques placées  vers  ces  lieux  favorables,  toutes  devraient 
s'ériger  sur  les  confins  des  houilltèi  es. 

Comme  nous  possédons  en  France  les  combustibles 
minéraux  et  végétaux,  je  donnerai  successivement  le  plan 
des  fours  qui  conviennent  à  chacun  d'eux.  En  agissant 
ainsi,  ce  sera  entièrement  remphr  le  titre  de  cet  ouvrage, 
puisque  la  fabrication  se  trouvera  être  à  l'instar  français 
en  employant  le  bois,  et  à  Tinstar  anglais  en  faisant  usage 
du  charbon  de  terre.  Nous  commencerons,  comme  nous 
l'avons  fait  jusqu'ici,  c'est-à  dire  par  le  premier  système. 
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Les  premiers  foars  qu'on  ait  bâlis  en  France  pour  la 
cuisson  de  la  faïence  fine,  n'eurent  guère  d'abord  que 
2  mètres  à  2  mètres  et  demi  de  diamètre;  bientôt  on 
s'aperçut  que  ces  fours  ayant  une  enceinte  trop  rétre'cie 
ne  donnait  que  peu  ou  point  de  béne'fice  au  fabricant.  On 
essaya  donc  de  donner  plus  d'étendue  à  ce  diamètre;  on 
alla  successivement  à  3  mètres,  puis  a  4,  et  même  h  près  de 
5;  enfin  )  de  la  façon  dont  la  manie  d'agrandir  les  fours  al- 
lait encore  il  n'y  a  pas  long-temps,  je  pensais  que  les  ma- 
nufacturiers, dans  l'extrême  désir  de  cumuler  les  gains, 
n'eussent  pas  trouvé  de  raison  pour  s'arrêter  dans  cette  In- 
novation, qui  devient  dangereuse  quand  elle  est  poussée 
à  un  pareil  excès.  Ils  en  trouvèrent  pourtant,  et  sans 
prétendre  m'en  faire  un  mérite,  je  puis  assurer  que  j'avais 
prévu  l'époque  et  découvert  les  obstacles  qui  devaient  né- 
cessairement les  arrêter;  aussi  n'ai- je  jamais  voulu,  pour 
les  dimensions  de  mes  fours,  dépasser  certaines  gran- 
deurs que  je  ferai  connaître  en  temps  et  lieu.  Je  con- 
naissais trop  les  conséquences  qui  pouvaient  en  résulter; 
j'allai  plus  loin,  je  manifestai  mes  craintes  à  ceux  que  je 
voyais  les  plus  disposés  à  transformer  leurs  fours  en  de 
vastes  souterrains  j  je  leur  fis  remarquer  que  les  dimen- 
sions convenables  à  donner  à  une  capacité,  de  quelque 
figure  qu'elle  pût  être  et  destinée  à  retenir  le  calorique 
pour  effectuer  une  cuisson  quelconque  dépassant  cer- 
taine proportion,  cessait  de  faire  obtenir  les  résultats 
demandés.  Nonobstant  ces  raisons,  puisées  dans  la  science 
pyrotechnique^  on  n'en  continua  pas  moins  d'agrandir  le 
diamètre  des  ^ours.  On  se  contenta  de  m'opposer  des 
argumens  fondés  sur  l'intérêt  particulier,  si  propre  à 
l'aveuglement  de  riiomme  dans  ses  spéculations. 
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Alors  que  je  voyais  qu'on  m'opposaît  des  erreurs  à 
des  faits  constans  basés  sur  des  calculs  pris  sur  la  puis- 
sance des  rayons  calorifères,  je  me  tus;  je  feignis  de 
croire  quWfectivement  11  était  très- avantageux  d^inlro- 
duire  dans  un  seul  four  la  charge  d'un  vaisseau  de  mar- 
chandises, qu^il  pouvait  y  avoir  une  économie  très-grande; 
mais  je  ne  laissai  pas  cependant  que  de  remettre  ma  cause 
entre  les  mains  du  temps  et  de  Texpérienee.  En  effet,  ces 
deux  grands  maîtres,  dont  Féloquence,  toujours  coûteuse 
quand  on  s'obstine  à  errer,  est  plus  persuasive  que  les 
dissertations  les  plus  vraies  et  les  mieux  raisonnées. 

Il  résulte  de  ce  que  je  viens  d'avancer  que,  les  four- 
neaux propres  à  la  cuisson  de  la  faïence  fine,  et  je  dirai 
même  de  toute  espèce  de  poteries,  ne  doivent  point  sur- 
passer en  diamètre,  c'est-à-dire  en  largeur  ni  en  hauteur, 
certaine  dimension,  et  voici  pourquoi. 

Un  four,  par  exemple^  dont  le  diamètre  s'étendrait, 
je  suppose,  à  5  mètres,  pourrait  contenir,  je  l'avoue,  une 
très-grande  quantité  de  vaisselle,  laquelle,  si  elle  pouvait 
réussir  en  totalité,  produirait  certainement  un  gain  no- 
table; mais  il  n'en  va  pas  ainsi,  et  Ton  concevra  aisé- 
ment que  cela  ne  doit  pas  être,  quand  on  réfléchira  que 
la  chaleur  n'entrant  que  sur  plusieurs  points  de  la  cir- 
conférence pour  pénétrer  à  rintérleur,  il  est  physique- 
ment Impossible  que  le  calorique  puisse  être  partout  éga- 
lement réparti,  attendu  que  plus  il  s'éloigne  du  foyer 
d'où  il  part,  plusl!  perd  de  son  Intensité  :  or,  d'après  ce 
principe,  ne  faut-il  pas  conclure  que  les  objets  en  faïence 
renfermés  dans  le  four  près  des  allandiers,  se  trouveront 
dans  un  état  parfait  d'incandescence,  pendant  que  ceux 
placés  au  centre  seront  à  peine  rouges  de  chaleur?  C'est 
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ce  qui  est  arrive'  toutes  les  fois  qu'on  a  donné  une  trop 

grande  e'tendue  au  diamètre  du  four. 

Dans  celte  circonstance  on  est  obligé  de  continuer  le 
feu  pendant  un  temps  fort  long,  qui  va  quelquefois  à  cent 
dix  heures.  Cet  excès  de  prolongation  dans  la  manière 
d'administrer  le  feu  est  nécessité  par  l'obligation  où  Ton 
se  trouve  d'atteindre  le  cœur  da  four  et  de  cuir  les  vais- 
selles qu'on  y  place.  Mais  quWive-t-il  alors?  que  les 
pièces  proche  des  allandiers ,  qui  sont  les  endroits  où  la 
chaleur  est  plus  ardente,  reçoivent  un  coup  de  feu  trop 
fort;  elles  se  gauchissent,  se  fondent,  deviennent  d'une 
couleur  fauve,  et  souvent  dans  un  état  tel,  qu'il  les  met 
tout-à-fait  hors  de  vente;  ou  bien,  si  l'on  veut  ménager 
ces  dernières  et  cesser  l'introduction  du  bois  avant 
qu'elles  ne  soient  pour  ainsi  dire  perdues,  un  autre  in- 
convénient se  présente,  et  cet  inconvénient  n'est  pas  le 
moins  à  craindre  ;  c'est  que,  dans  ce  cas,  la  plupart  des 
pièces  qui  occupent  l'intérieur  du  four  manquent  de  cuis- 
son. Ce  qui  sert  à  le  prouver,  c'est  que  la  pâte  qui  les 
forme  est  loin  d'avoir  atteint  son  degré  de  blancheur  j 
elle  se  fracture  par  le  moindre  choc;  l'eau,  quoique  sans 
les  délayer,  les  pénètre  avec  la  plus  grande  facilité,  y 
passe  à  travers  même  si  le  vase  en  est  plein,  et  qu'on  lui 
donne  le  temps  nécessaire  pour  produire  cet  effet. 

Quand  je  dis  qu'il  est  désavantageux  au  manufacturier 
d'avoir  de  trop  grands  fours  parce  que  le  déchet  est  im- 
mense dans  les  cuissons,  il  ne  l'est  pas  moins  sous  beau- 
coup d'autres  rapports;  premièrement,  les  fours  de- 
mandent des  réparations  très-fréquentes  vers  les  points 
où  se  trouvent  les  allandiers,  h  cause  de  la  force  du  feu 
qui  détruit  et  corrode  les  briques  en  les  faisant  fondre, 
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quelque  réfractaires  qu'elles  solenl;  ensuite  gaJes, 
dout  1  usage  est  de  contenir  les  faïences  afin  de  les  dé- 
rober a  1  acfon  de  la  flamme,  se  détériorent  prompie- 
ment;  a  peine  peuvent-elles  servir  deux  fois  de  suite,  ce 
qu.  ne  laisse  pas  que  d'être  encore  fort  onéreux,  d'autant 
que  ces  mstrumens  sont  assez  coûteux  dans  une  fabrique, 
lant  de  raisons,  dont  les  moindres  suffiraient  à  elles  seules 
pour  convaincre  le  manufacturier  le  plus  arrêté  dans  ses 
opinions,  devraient  nécessairement  l'engager  à  renoncer 
a  emploi  de  ces  fours,  dont  la  grandeur  démesurée  sem- 
blait, ily  a  quelques  années,  captiver  l'esprit  de  la  ma- 
jeure partie  de  tous  ceux  qui  exercent  l'industrie  qui 
nous  occupe. 

En  recommandant  soigneusement  de  ne  pas  donner 
«ne  trop  grande  dimension  aux  fourneaux  dans  lesquels 
on  cuit  le  biscuit  de  faïence,  je  ne  prétends  pas  non  plus 
qu  II  faille  tellement  circonscrire  le  diamètre,  qu'après 
cela  les  fours  n  aient  plus  la  capacité  exigée  pour  qu'il  y 
ait  bénéfice  dans  la  fabrication.  Tout  four  d'une  grandeur 
en  dessous  de  2  mètres  60  centimètres  est  dans  ce  cas. 
Jci  ce  n  est  pas  parce  que  les  produits  manquent  de  réus- 
site, au  contraire;  mais  bien  à  cause  de  la  quantité  de 
combustible  qu'ilfautpour  effectuerla  cuisson  de  cefour 
laquelle  quantité  de  combustible  ne  devrait  pas  être  gran- 
dement augmentée  si  le  four  était  un  peu  plus  étendu, 
et  ne  Je  serait  presque  point  du  tout  s'il  était  plus  petit, 
même  alors  que  cette  diminution  irait  à  4o  centimètres; 
d  ou  ,1  resuite  que  plus  un  fourneau  est  petit  moins  il  est 
avantageux. 

A  la  rigueur,  ce  dernier  raisonnement  semblerait 
contredire  ce  que  je  viens  d'avancer  tout  à  l'heure  rela- 
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tivement  à  la  grandeur  des  fours  j  mais  je  prie.de  faire 
attention  que,  quoiqu'il  soit  reconnu  en  principe  qu'un 
four  augmente  son  usufruit  en  augmentant  en  dimension, 
cependant,  quand  cette  dimension  dépassait  certaine  li- 
mite, la  question  changeait  totalement  d'objet,  et  Tap- 
plication  n'était  plus  la  même,  parce  que  les  points  re- 
latifs de  contact  entre  la  circonférence  du  cercle  où  sont 
placé  les  foyers,  et  le  centre,  qui  doit  recevoir  la  même 
intensité  de  calorique,  ne  sont  plus  dans  celte  condition 
médiate  si  nécessaire  à  la  propagation  sensible  des  degrés 
de  chaleur.  C'est  pour  n'avoir  pas  fait  assez  judicieuse- 
ment cette  observation  que  nombre  de  manufacturiers 
ont  essuyé  des  pertes  fort  considérables,  qui  n'ont  été 
réparées  qu'en  rectifiant  les  erreurs. 

Il  est  reconnu  par  une  très-longue  expérience  pratique 
que  les  fours  qui  font  obtenir  les  meilleurs  résultats  sont 
ceux  dont  le  diamètre  comprend  une  étendue  de  4  mètres; 
quelquefois,  mais  avec  discrétion,  on  peut  aller  jusqu'à 
4  mètres  66  centimètres;  mais  il  reste  toujours  vrai  que 
les  premiers  ont  un  meilleur  tirage,  donnent  des  fournées 
plus  régulières  sous  le  rapport  d'une  égale  cuisson,  et 
satisfont  pleinement  ceux  qui  les  adoptent.  D'après  cela, 
nous  allons  nous  occuper  de  leur  construction,  en  com- 
mençant, comme  nous  l'avons  toujours  fait  jusqu'ici, 
c'est-à-dire  par  la  méthode  française. 

Dans  l'angle  d'un  bâtiment  qui  fait  l'équerre,  et  qui 
offre  au  moins  une  surface  carrée  de  8  mètres  et  plus  s'il 
est  possible,  on  trace  sur  cette  surface  le  plan  représenté 
en  la  figure  i4,  planche  IP. 

Les  intervalles  marqués  n^  1  font  voir  les  gros  murs  de 
circonférence j  l'épaisseur  dont  ils  doivent  être  n'est  pa&^ 
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une  chose  iodiffeVente.  Dès  la  naissance  de  la  poterie  fine 
on  ne  leur  donnait  guère  que  82  à  34  centimètres  de 
largeur;  mais  on  a  observé  depuis  que  des  murs  sem- 
blables causaient  daifs  le  moment  de  la  cuisson  une  de'- 
perdition  de  calorique  qui  obligeait  à  continuer  le  feu 
beaucoup  plus  long-temps;  d-un  autre  côté,  les  fours 
ainsi  construits  n'offraient  pas  la  solidité  nécessaire  pour 
résister  long-temps  à  la  force  expansible  toujours  crois- 
sante du  calorique  et  des  différens  gaz  qui  émanent  des 
substances  en  combustion.  Il  a  donc  fallu  prendre  le 
parti  d'épaissir  les  murs  de  circonférence,  ce  qui  a  obligé 
à  des  dépenses  plus  considérables  pour  l'érection  du  four. 
Mais  qu'à  cela  ne  tienne,  ce^  frais  en  plus  sont  ample- 
ment rachetés  par  les  avantages  réels  qui  en  résulte;  la 
chaleur,  cet  élément  précieux,  dont  l'objet  principal  du 
manufacturier  doit  toujours  être  de  le  retenir  et  le  con- 
centrer dans  l'intérieur  de  son  fourneau,  ne  s'échappe 
pas  avec  autant  de  facilité;  il  est  mis  à  profit  presque  en 
totalité,  et  par  là  une  des  plus  grandes  économies  de  la 
fabrication  se  trouve  réalisée. 

Pour  qu'un  four  fasse  un  long  et  bon  usage,  11  faut 
que  les  murs  aient  au  moins  65  à  70  centimètres  d'é- 
paisseur jusqu'à  la  voûte  ou  couronne;  ensuite  Ils  dimi- 
nuent à  proportion  qu'ils  s'élèvent,  pour  former  la  che- 
minée. Il  n'y  aurait  que  dans  le  cas  où  l'on  voudrait  pra- 
tiquer un  dôme  et  en  tirer  parti  pour  y  cuire  des  objets 
qui  n'exigent  point  un  coup  de  feu  aussi  violent  que  le 
biscuit  de  faïence  blanche,  qu'il  faudrait  tenir  les  murs 
du  haut  un  peu  plus  forts  que  s'ils  étalent  destinés  à 
constituer  le  tuyau  par  où  s'échappent  la  flamme  et  la 
fumée. 
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Les  espaces  marqués  par  des  2  sont  la  place  des 
allandiers.  On  nomme  ainsi  les  embouchures  dans  les- 
quelles on  met  le  combustible  et  par  où  la  flamme  s'in- 
sinue dans  le  four;  on  leur  donne  une  largeur  propor- 
tionnée R  la  grandeur  du  four  et  au  nombre  des  allandiers 
qu'on  y  pratique;  car,  plus  les  allandiers  seront  nom- 
breux, moins  ils  devront  être  larges,  afin  que  la  chaleur 
ne  soit  pas  aussi  précipitée  et  ne  saisisse  trop  tôt  les 
objets  qui  se  trouvent  placés  à  la  circonférence  intérieure 
du  four.  En  général,  on  a  la  coutume  de  faire  quatre  al- 
landiers aux  fours  qui  ont  un  diamètre  de  3  mètres,  et 
six  à  ceux  qui  passent  celte  dimension;  mais,  à  propre- 
ment parler,  quant  à  leur  largeur,  elle  est  souvent  im- 
posée par  la  longueur  sur  laquelle  les  bols  de  chauffage 
se  coupent.  A  Paris,  par  exemple,  oii  le  bols  cordé  est 
de  I  mètre  20  centimètres,  on  donne  aux  allandiers  une 
largeur  de  54  à  56  centimètres,  pour  que  les  bûches, 
étant  sciées  en  deux,  puissent  reposer  par  les  extrémités 
sur  les  repaires.  J'observe  cependant  que  cela  ne  se  fait 
que  pour  des  fours  à  quatre  allandiers;  mais  que  pour 
ceux  qui  en  ont  davantage,  leur  largeur  ne  doit  élre  que 
de  34  à  36  centimètres;  alors,  au  lieu  d'en  deux,  on 
divise  la  bûche  de  bois  en  trois  parties  égales,  ce  qui 
donne  encore  quelques  centimètres  pour  leur  appui  sur 
les  repaires.  Ces  repaires  se  pratiquent  vers  le  haut  de 
la  partie  Inférieure  de  Taliandier;  ce  sont  des  espèces  de 
reposoirs  qui  avancent  en  dedans,  et  qui  sont  destinés  à 
supporter  les  deux  extrémités  des  petites  bûches  de  bois. 
Nous  en  parlerons  plus  amplement  lorsqu'il  sera  question 
de  la  cuisson  en  biscuit  et  en  couverte. 

Je  sens  la  nécessité  de  m'arrêter  encore  un  instant  sur 
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la  manière  de  bâtir  les  gros  murs  de  circonférence.  Quel- 
quefois, et  je  dirai  même  assez  souvent,  les  manufactu- 
riers ne'gligent  de  leur  donner  l'épaisseur  convenable; 
plusieurs  raisons,  qui  ne  devraient  avoir  aucun  poids, 
semble  les  y  convier.  Premièrement,  on  objecte  qu'un 
surcroît  dans  l'épaisseur  des  murs  entraîne  à  une  dépense 
considérable,  attendu  la  grande  quantité  de  brique  qu'il 
faut  en  plus ,  et  comm^,  soit  qu'on  les  achète  toutes  faites, 
soit  qu'on  les  fabrique  soi-même,  elles  reviennent  tou- 
jours chères,  les  frais  de  la  bâtisse  peuvent  aller  au  dou- 
ble, en  comptant  la  longueur  du  temps  qu'il  faut  pour 
l'exécuter,  et  la  plus  grande  dimension  qu'on  doit  donner 
nécessairement  aux  ferrures;  ensuite  on  avance  aussi 
qu'en  grossissant  les  murs  du  pourtour  on  se  met  dans 
l'extrême  obligation  d'avoir  un  bâtiment  plus  vaste  pour 
contenir  le  four.  Cette  dernière  raison  est  la  plus  spé- 
cieuse, mais  elle  n'est  pas  assez  importante  pour  qu'on 
doive  absolument  s'y  arrêter  j  car,  en  érigeant  la  manu- 
facture, on  a  pas  dû  tellement  se  resserrer,  qu'on  ne 
puisse,  au  besoin,  avoir  toute  la  latitude  nécessaire  pour 
placer  le  tout  d'une  manière  convenable. 

Quant  aux  deux  autres  questions,  ou  plutôt  considé- 
rations, je  veux  parler  du  coût  de  la  brique  et  de  la  main- 
d'œuvre  pour  la  bâtisse,  on  peut,  en  quelque  soiie,  faire 
disparaître  ces  obstacles,  si  toutefois  ils  peuvent  être 
considérés  tels.  En  effet,  la  brique  nécessaire  à  aug- 
menter l'épaisseur  des  murs  n'a  pas  besoin  d'être  d'une 
qualité  supérieure;  on  a  le  choix  de  la  prendre,  au  con- 
traire, parmi  celles  dont  la  médiocrité  les  met  à  un  bas 
prix,  car  ne  devant  servir  absolument  qu'à  augmenter  les 
massifs,  afin  que  le  calorique  soit  retenu  d'une  manière 
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plus  opiniâtre,  les  briques  qui  les  constituent  ont  toujours 
assez  de^^  résistance  pour  produire  cet  effet  :  elles  ne  se 
trouvent  pas  en  contact  avec  le  feu  nuj  donc  elles  ne 
peuvent  se  détériorer  par  cet  ngent  destructif.  De  là  naît 
Pavantage  de  pouvoir,  en  cette  circonstance,  se  passer 
de  briques  réfractalres. 

On  peut  plus  loin  pousser  Téconomie  dans  ces  sortes 
de  constructions  5  rien  ne  proscrit*rusage  de  former  les 
murs,  a  Texténeur  du  four,  en  grosse  pierre  de  grès  ou 
de  carbonate  de  chaux,  qu'on  nomme  communément 
moellon;  onXts,  taille  uniformément  et  de  manière  qu'elles 
puissent  se  joindre  et  se  lier  avec  les  briques  par  le  moyen 
d'un  coulis  fait  avec  du  ciment  bien  pulvérisé  et  de  Tar- 
gile  fort  alumineuse.  En  faisant  ainsi  les  choses,  on  trou- 
vera un  énorme  bénéfice  dans  la  construction,  car,  outre 
que  le  moellon  revient  a  très-bon  compte,  la  bâtisse 
s'exécute  avec  une  promptitude  étonnante,  attendu  le 
gros  volume  des  pierres. 

Quoique  cette  manière  de  bâtir  les  fours  à  faïence  ne 
soit  pas  encore  reçue  généralement  en  France,  je  ne 
conçois  pas  ce  qui  peut  empêcher  son  adoption.  La  prin- 
cipale raison  qu'on  pourrait  apporter  pour  exclure  ce 
système,  est  que  la  pierre  employée  à  l'entourement  du 
four  pourrait  être  susceptible  de  se  calciner.  On  en  peut 
dire  autant  du  mortier  à  la  chaux;  mais  puisque  Ton 
substitue  la  terre  à  la  chaux,  et  que  d'ailleurs  les  moel- 
lons ne  sont  placés  qu'après  deux  briques  d'épaisseur, 
un  tel  raisonnement  n'est  rien  moins  que  fondé.  Jamais, 
je  pense,  il  ne  peut  entrer  sérieusement  dans  Tidée  d'au- 
cun, que  la  calcination  de  la  pierre  puisse  avoir  lieu  à 
une  température  aussi  basse  que  celle  qui  se  manifeste  à 
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60  ou  65  centîmèlres  des  paroîs  inférieures  du  four, 
sans  en  excepter  même  les  endroits  qui  approcherit  les 
allandiers;  du  reste  on  doit  se  re'server  de  placer  dans 
ces  endroits  des  briques  un  peu  pins  longues,  ou  bien  de 
les  mettre  sur  trois  rangs,  afin  d'ôter  toute  inquiétude 
sous  le  rapport  de  la  calcination.  '  ' 

Je  me  rappelle  que,  dans  mon  Art  de  fabriquer  la 
Faïence  recouverte  d'un  émail  opaque,  j'ai  agité  cette  ques- 
tion (page  91).  Il  m'est  présent  à  la  pensée  d'avoir  dit 
qu'il  n'étâit  pas  bien  de  redoubler  les  gros  murs  avec 
du  moellon  ;  je  prie  de  croire  qu'il  n'y  a  pas,  de  ma  part, 
contradiction  lorsque  je  recommande  ici  de  le  faire,  car 
alors  je  parlais  d'employer  un  mortier  dans  lequel  la 
chaux  entrait  pour  une  bonne  partie;  en  outre,  il  n'était 
aussi  question  que  d'une  chemise  à  l'intérieur  du  four, 
et  cette  chemise  ne  devait  être  que  d'une  brique  d'épais- 
seur, tandis  qu'aujourd^hui  j'indique  de  la  faire  de  deux, 
ce  qui,  ceVtes,  doit  empêcher  toute  espèce  de  calcinatîon. 
Dans  tous  les  cas,  il  reste  certain  que  les  fours  entiè- 
rement bâtis  en  briques  de  première  qualité  sont,  sans 
contredit,  d'un  usage,  je  ne  dirai  pas  meilleur,  mais  au 
moins  infiniment  plus  long  que  ceux  dont  je  viens  de 
parler;  aussi  exigent-ils  une  dépense  considérable,  et  j'ai 
voulu  faire  entrevoir  la  possibilité  de  la  réduire  de  pres- 
que la  moitié  pour  ceux  qui  commencent,  et  auxquels 
les  sacrifices  de  toute  espèce  sont  toujours  plus  sensibles. 
Une  fois  entrés  dans  le  chemin  de  la  fabrication,  si  des 
succès  brillans  couronnent  leurs  travaux,  à  eux  permis 
d'employer  d'heureux  bénéfices  à  faire  les  choses  d'une 
manière  un  peu  moins  serrée  ;  et  puisque  ce  n'est,  comme 
on  dit  vulgairement,  que  le  commencement  qui  coûte, 
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nous  ne  devons  point,  dès  ce  commencement,  épuiser 
nos  ressources  et  nous  ôter,  par  la  suite,  le  pouvoir  de 
donner  des  soins  assidus  et  quelquefois  dispendieux  à 
certaines  manipulations  qui  ne  peuvent  s'en  passer  sans 
nous  exposer  à  rendre  nos  produits  hors  de  la  ligne  de 
ceux  qui  sont  estime's  dans  le  commerce. 

Nous  avons  beaucoup  discuté  sur  la  largeur  et  le  dia- 
mètre des  fours,  mais  nous  n'avons  guère  parlé  de  la 
hauteur  qu'il  faut  leur  donner.  Quoique  cette  question  ne 
soit  pas  aussi  importante  ici,  cependant  il  n'est  pas  in- 
différent que  la  hauteur  du  four  se  trouve,  sous  certains 
rapports,  en  harmonie  avec  le  diamètre;  car  si  cette  hau- 
teur était  trop  considérable,  les  vaisselles  que  l'on  pla- 
cerait à  la  partie  supérieure  ne  seraient  pas  assez  cuites, 
tandis  que  celles  du  bas  le  seraient  trop;  et  si  l'on  faisait 
l'inverse  de  ce  que  je  dis,  et  qu'on  plaçât  la  voûte  ou 
couronne  à  une  distance  trop  peu  éloignée  de  l'aire,  le 
fourneau  deviendrait  onéreux  ou  ne  donnerait  point  de 
bénéfice,  parce  qu'alors  il  ne  contiendrait  pas  assez  de 
produits. 

En  admettant  la  règle  généralement  établie  pour  les 
fours  dans  lesquels  on  brûle  du  bois,  on  donnera  dans 
œuvre,  à  partir  du  milieu  de  l'aire  jusqu'au  sommet  de 
la  couronne,  une  étendue  de  60  à  70  centimètres  en  plus 
que  la  largeur  du  diamètre.  Celle  proportion  peu  cepen- 
dant varier,  et  elle  le  doit  toutes  les  fois  que  les  combus- 
tibles dont  on  se  propose  de  faire  usage  sont  susceptibles 
de  donner  plus  ou  moins  une  grande  quantité  de  flamme  : 
en  effet,  plus  celle  dernière  sera  abondante,  plus  les 
parties  supérieures  du  four  en  seront  garnies,  et  par  con- 
séquent plus  elles  pourront  s'élever,  sans  préjudice  du 
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degré  de  cuisson  pour  les  vaisselles;  le  conlraîre  se  trouve 
dans  des  conditions  opposées. 

Pour  en  revenir  à  ce  que  j'ai  avancé  en  premier  lieu, 
je  dirai  que,  dès  qu'on  a  tracé  sur  le  sol  le  plan  du  four, 
qu'on  a  marqué  la  place  des  allandiers,  ^:elle  de  la  porte 
par  laquelle  on  entre  dans-rinlérieur,  on  en  commence 
la  construction. 

L'excavation  qui  doit  recevoir  les  fondemens  des  gros 
murs  aura  9  décimètres  de  profondeur;  on  peut,  en 
commençant  la  bâtisse,  et  jusqu'à  une  hauteur  de  5o  cen- 
timètres environ,  n'employer,  pour  épargner  la  brique, 
que  de  la  pierre  de  grès  très-dur,  lié  par  un  bon  mortier. 
Arrivé  à  peu  près  à  l^o  centimètres  du  sol,  on  substitue 
la  brique  à  la  pierre  et  le  coulis  au  mortier.  Ce  coulis  est 
tdut  uniment  de  la  terre  réfractaire  délayée  dans  l'eau  et 
mélangée  d'un  peu  de  ciment  tamisé  très-fin  ;  on  lui  donne 
une  consistance  claire,  pour  qu'il  ne  fasse  pas  grande 
épaisseur  entre  les  briques,  et  afin  d'éviter  autant  que 
possible  les  interstices  et  les  joints  par  où  le  calorique 
pourrait  s'échapper  pendant  la  cuisson  de  la  faïence.  ^ 

La  hauteur  à  laquelle  il  faut  placer  le  cintre  des  allan- 
diers  n'est  pas  encore  bien  déterminée  dans  les  manufac- 
tures de  faïence  ;  celles  de  porcelaines  sont  réellement 
plus  avancées  sous  ce  rapport,  car  elles  ont  des  propor- 
tions qui  varieront  peu  dorénavant;  mais  dans  Fart  qui 
nous  occupe,  chacun  suit  comme  il  le  conçoit  la  règle 
qu'il  s'est  formée.  C'est  ainsi  qu'on  remarque  des  fours 
où  les  allandiers  ont  leur  cintre  qui  commence  à  60  ou  80 
centimètres,  et  même  1  mètre  de  la  surface  de  l'aire.  Ce- 
pendant, dans  ces  différentes  dimensions,  il  en  est  cer^ 
talnement  qui  conviennent  mieux  les  unes  que  les  autres, 
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et  celui  qui  commence  a  besoin  de  le  savoir  avant  que 
Texpérlence  ne  vienne  le  lui  apprendre.  D'après  cela  il 
est  urgent  de  dire  que  Touverlure  de  Fallandier  donnant 
dans  le  dedans  des  fours  doit  avoir  une  étendue  de. 
70  centimètres  en  hauteur  pour  des  fours  de  3  mètres 
à  3  mètres  et  demi  de  diamètre,  et  de  85  à  90  centimètres 
pour  ceux  qui  passent  cette  grandeur. 

A  40  centimètres  au-dessus  du  cintre  des  allandlers 
doit  se  trouver  un  trou  de  i4  centimètres  carré;  on  l'ap- 
pelle le  trou  de  montre.  Nous  en  parlerons  plus  particu- 
lièrement dans  un  Instant  et  surtout  lorsque  nous  traite- 
rons de  la  cuisson  en  biscuit  et  en  émail. 

On  donne  à  la  porte  par  où  Ton  entre  dans  le  four 
une  ouverture  de  60  centimètres  en  largeur  et  une  de 
I  mètre  «yS  centimètres  en  hauteur;  on  peut,  dans  le  bas 
ainsi  que  dans  le  haut  de  cette  partie,  diminuer  de  près 
du  tiers  celle  dimension;  car  du  moment  que  les  pieds 
et  la  tête  peuvent  passer  avec  aisance,  en  voilà  autant 
qu'il  en  faut,  tandis  que  pour  ce  qui  est  du  milieu,  11 
n'en  va  pas  ainsi.  L'enfourneur,  en  entrant  ou  en  sortant 
de  son  four,  est  souvent  chargé  degasettes  plus  ou  moins 
grandes,  qui  exigent  de  l'emplacement  pour  leur  circu- 
lation, surtout  lorsque  ce  sont  de  celles  qui  contiennent 
des  plats  d'un  grand  numéro;  c'est  pourquoi  l'ouverture 
de  la  porte  n'a  besoin  d'être  un  peu  considérable  que 
vers  la  hauteur,  qui  se  trouve  à  ceinture  d'homme.  Pro- 
céder différemment,  et  donner  à  la  porte  autant  d'ouver- 
ture en  bas  et  en  haut  que  dans  le  milieu,  ce  serait  faire 
une  chose  où  le  discernement  n'aurait  pas  présidé,  car 
sachant  que  ce  vide  doit  être  maçonné  et  détruit  toutes 
les  fois  qu'on  opère  une  cuisson,  moins  11  sera  grand, 
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plus  la  bâtisse  provisoire  sera  promptement  exéculée; 
d^un  autre  côlé,  la  chaleur  qui  se  manifeste  vers  la  partie 
intérieure  de  la  porte  en  sera  mieux  retenue-,  car,  quelque 
bien  maçonné  que  soit  ce  vide,  comme  il  n'est  pas  fait 
pourrester, incontestablement  existe-t-il  des  sinuosités  qui 
laissent  échapper  une  certaine  portion  de  chaleur;  aussi 
remarque-t-on,  je  ne  dirai  pas  souvent,  mais  toujours, 
que  les  vaisselles  de  faïence  ne  sont  jamais  autant  cuites 
du  côté  de  la  porte  que  dans  les  autres  endroits.  On 
obvie  en  grande  partie  à  cet  inconvénient  en  donnant  à 
la  porte  le  moins  d'espace  possible. 

La  voûte  ou  couronne  du  four  est  certainement  la  partie 
de  la  bâtisse,  la  plus  difficile  à  exécuter;  la  forme  circu- 
laire et  concave  qu'elle  doit  avoir  à  Tintérieur  est  ce  qui 
la  rend  moins  aisée  à  faire.  On  s'y  prend  de  plusieurs  ma- 
nières pour  arriver  au  but;  celle  qui  est  la  plus  facile,  c'est 
de  poser  en  dedans,  sur  les  bords  du  gros  mur,  à  partir 
d'un  des  points  du  diamètre  à  l'autre  point,  de  forts 
madriers  sur  lesquels  on  place  ce  qu'on  appelle  nu  gateau^ 
soit  en  sable  humide,  soit  en  plâtre;  ensuile  on  applique 
les  briques  les  unes  sur  les  autres,  dans  leur  longueur  et 
dans  une  position  diagonale,  afin  d'augmenter  la  force  de 
la  voûte.  Cependant  cette  façon  de  bâtir  la  voûte,  quoique 
étant,  comme  je  viens  de  le  dire,  la  plus  facile,  n'est  pas 
celle  qui  donne  à  cette  partie  si  essentielle  du  four  le  plus 
de  solidité  :  en  voici  une  autre  qui  fait  obtenir  sous  ce 
rapport  de  meilleurs  résultats  : 

Lorsqu'on  est  arrivé  à  la  naissance  de  la  voûte,  on 
place  un  pieu  précisément  au  centre  du  four;  on  arme 
son  extrémité  inférieure  d'une  pointe  de  fer  qui  repose 
sur  une  crapaudine  en  cuivre;  son  extrémité  supérieure 
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est  maînleniie  verticalement  par  le  moyen  d'unç  planche 
transversale,  au  milieu  de  laquelle  cette  extrémité  tourne 
a  volonté;  de  plus,  le  sommet  du  pîeu  est  surmonté  d'un 
petit  assemblage  de  planche  figurant,  en  ligne  courbe, 
la  moitié  bien  prise  du  diamètre  de  la  voûte.  Lorsque 
cet  assemblage  est  monté,  et  que  le  pieu  tourne  bien  sur 
son  pivot,  on  commence  à  placer  diagonalement  les  pre- 
miers rangs  de  briques  à  la  circonférence  ;  après  cela, 
pour  empêcher  tout  écartement  de  la  part  de  la  voûte^ 
on  insère,  dans  le  massif  de  la  maçonnerie,  et  positive- 
ment contre  l'extrémité  extérieure  des  premières  briques 
placées,  un  cerceau  en  fer  de  la  largeur  d'un  décimètre 
et  de  Tépaisseur  de  25  millimètres.  Ce  cercle  ainsi  em- 
boîté, augmente  considérablement  la  force  des  gros  murs; 
il  empêche  que  la  couronne  ne  se  désunisse  dans  le  coup 
de  feu,  et  prévient  par  là  la  prompte  destruction  d'un 
four. 

On  doit  pratiquer,  dans  Pétendue  de  la  voûte,  autant 
de  carnaux,  c'est-à-dire  de  trous,  que  le  four  a  d'allan- 
dlers,  en  observant  que  ces  carnaux  ne  doivent  pas  être 
perpendiculairement  placés  au-dessus  des  allandiers  dont 
je  parle,  mais  au  contraire  se  trouver  positivement  entre 
deux.  Cette  méthode  est  nouvelle,  et  j'ai  lieu  de  croire 
qu'elle  est  fort  bonne  en  elle-même.  En  effet,  la  flamme, 
par  ce  moyen,  séjourne  un  peu  plus  long-temps  dans  la 
capacité  intérieure  du  four;  car  lorsque  les  carnaux  qui 
iservent,  comme  on  sait,  au  dégagement  de  la  fumée  et 
de  la  flamme,  se  trouvent  directement  au-dessus  des 
allandiers,  cette  flamme  s'échappe  par  torrens  de  l'en- 
ceinte j  elle  est,  pour  ainsi  dire,  emportée  au  fur  et  à 
mesure  qu'elle  se  développe;  le  calorique,  si  précieux 


LA  FAÏENCE  BLANGHE,  elc.  i83 
pour  noire  objet,  et  qu'on  doit  toujours  tacher  àe  re- 
tenir soigneusement,  se  dissipe  alors  avec  elle,  et  la  culs- 
son  se  ralentit,  tandis  que  ce  même  nuage  de  flamme  se 
trouvant  arrêté  dans  sa  marche  h  la  naissance  de  la  voûte, 
et  étant  obligé  de  rebrousser  de  côté  pour  chercher  une 
issue  à  son  échappement,  développe  toute  la  somme  de 
chaleur  dont  elle  est  susceptible  avant  sa  sortie;  aussi  la 
niasse  qui  en  sort  lorsque  les  carnaux  sont  intercalés 
entre  les  allandiers  est  bien  moins  grande  que  quand  ils 
sont  perpendiculaires  à  ces  derniers. 

Le  vide  qui  forme  les  carnaux  a  ordinairement  1 1  à 
12  centimètres  de  côté;  cela  dépend  cependant  encore 
du  nombre  qu'on  en  pratique,  et  par  conséquent  aussi 
du  nombre  des  allandiers.  Dans  tous  les  cas,  on  peut 
varier  cette  dimension  à  partir  de  g  jusqu'à  1 3  centimètres, 
selon  le  diamètre  des  fours;  mais  il  vaut  toujours  mieux 
que  les  carnaux  soient  un  peu  plus  grands  que  trop  petits, 
à  cause  d'une  chose  fort  importante,  c'est  que  le  tirage 
des  fours  y  gagne  beaucoup,  et  que  quand  11  devient  trop 
ardent,  on  peut  le  modérer  en  couvrant  les  issues  de  la 
flamme  d'une  tuile  élevée  sur  deuxbriques;  au  heu  qu'il  est 
bien  difficile,  pour  ne  pas  dire  impossible,  d'agrandir 
les  carnaux  lorsque  malheureusement  ils  sont  trop  pétltSj 
parce  que  la  brique  culte  ne  se  laisse  pas  entamer  comme 
on  le  désire,  et  que  les  efforts  que  l'on  doit  faire  pour 
cela  peuvent  ébranler  dangereusement  la  totahté  de  la 
voûte.  D'après  ce,  il  vaut  donc  mieux  donner  aux  car- 
naux quelques  centimètres  en  largeur,  de  plus  que  moins* 
J'observe  aussi  qu'il  faut  les  faire  dès  la  naissance  de  la 
voût€,  c'est-à-dire  en  la  commençant  et  aussitôt  que  les 
premières  briques  de  la  circonférence  sont  placées.  Dans 
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celle  manière  de  bâtir  les  voûtes,  les  maçons  qui  les  con- 
fectionnent ne  sont  point,  comme  quand  on  fait  un  gâteau, 
à  Textie'rieur  du  four;  au  contraire,  ils  sont  dans  Tinte'rieur 
sùrun  échafaudage.  Quant  à  la  question  des  carnaux  j'y  re- 
viendrai tout  à  rheure amplement,  aurisquedemere'péter. 

Lorsqu'on  bâtit  la  voûte  en  se  servant  de  briques  faites 
expressément  pour  cela,  et  qui  ont  en  conséquence  une 
extrémité  plus  large  sur  tous  les  sens,  on  lit  met  pas 
plus  de  coulis  en  haut  de  la  brique  que  vers  le  bas; 
mais  si  ce  sont  des  briques  ordinaires  dont  on  se  sert,  II 
faut  toujours  que  le  sommet  de  cette  brique  soit  garni  de 
coulis  ou  mortier  d'une  manière  plus  prononcée,  afin 
d'obtenir  par  ce  moyeu  la  forme  de  ce  qu'on  appelle  une 
brique  en  coin. 

Lé  maçon  doit  frapper  légèrement  la  brique  sur  tous 
ks  points,  et  particulièrement  vers  le  bas,  au  moment  où 
il  la  pose;  cette  précaution  est  de  rigueur;  sans  cela  la 
brique  n'étant  pas  appuyée  par  sa  partie  inférieure,  glis- 
serait le  long  de  ses  parois,  et  ne  se  soutiendrait  point 
dans  la  position  plus  ou  moins  diagonale  qu'on  veut  lui 
doiiner.  Dès  qu'un  rang  de  brique  est  formé,  c'est-à-dire 
aussitôt  que  toute  l'étendue  de  la  circonférence  est  aug- 
paentée  de  l'épaisseur  dVme  brique,  on  calle  ces  dernières. 
Cette  opération  consiste  à  introduire  entre  leurs  champs 
des  morceaux  de  tuile  cuite  ou  d'autres  briques;  bien 
entendu  que  ces  morceaux  doivent  être  amincis  versTune 
de  leurs  faces,  afin  de  les  faire  entrer  aisément  par  le 
choc  d'un  marteau  de  bois  Irès-dur.  Je  recommande  le 
marteau  de  bois  pour  que  les  morceaux  de  tuiles,  avant 
d'être  entrés,  ne  s'écrasent  pas  par  le  rude  contact  dufer. 
On  ne  peut  s  imaginer  combien  l'opération  du  mlû^e  so-- 
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lldifie  une  voûte  de  four  à  faïence  ;  aussi  immédiatement 
après  cette  opération,  le  rang  de  brique  sur  lequel  elle 
a  été  faite  tient-Il  aussi  fermement  que  si  la  voûte  était 
cuite.  En  s'y  prenant  ainsi  et  calant  toujours  les  rangs 
de  briques  au  fur  et  à  mesure  qu'ils  se  forment,  et  lais- 
sant, comme  je  l'ai  Indiqué,  les  trous  des  carnaux  pour 
le  passage  de  la  fumée  et  de  Tair  décomposé,  on  parvient 
à  faire  une  couronne  qui  résiste  un  temps  extrêmement 
long  à  la  fatigue  des  cuissons,  et  qui  donne  au  manu- 
facturier la  plus  grande  tranquillité  d'esprit  contre  les 
accldens  qui  peuvent  résulter  d'une  voûte  trop  faible 
ou  mal  construite. 

Quand  on  fait  un  four  en  briques  non  cultes,  mais  sim- 
ples, bien  séchées,  on  n'a  pas  besoin  de  laisser  les  trous 
qui  forment  les  carnaux,  parce  qu'alors  ces  briques 
pouvant  êhe  entamées  facilement  avec  un  gros  foret  ou 
autre  outil  en  acier,  on  perce  la  voûte  aux  endroits  con- 
venables dès  qu'elle  est  remplie.  J'avoue  que  cette  ma- 
nière de  bâtir  les  couronnes  est  beaucoup  plus  facile,  et 
par  conséquent  à  la  portée  d'un  plus  grand  nombre 
d'ouvriers;  mais  aussi  quand  on  l'emploie  il  faut  absolu- 
ment que  les  murs  de  circonférence  soient  faits  avec  des 
briques  qui  n'ont  point  non  plus  passé  par  le  feu,  car 
sans  cela  si  ces  dernières  étalent  en  briques  cultes  et  la 
.voûte  en  briques  séchées,  on  pourrait  encourir  de  grands 
risques,  attendu  que  le  retrait  de  la  terre  ne  s' effectuant 
que  sur  celle  qui  constitue  la  couronne,  cette  partie  du 
four  pourrait  n'être  plus  appuyée  dans  toute  sa  circon- 
férence avec  autant  de  solidité,  ce  qui  exposerait  les  ou- 
vriers enfourneurs  à  des  dangers  réels  pour  leur  vie,  et 
le  manufacturier  à  des  reconstructions  fréquentes. 
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Le  nombre  des  carnaux  ou  Issues  qu'on  pratique  dans 
l'étendue  de  la  voûte  pour  l'échappement  de  la  fumée  et 
de  la  flamme  est  toujours  proportionné  à  la  grandeur  du 
diamètre  du  four.  En  conséquence,  plus  le  four  sera 
grand,  plus  les  carnaux  seront  nombreux;  il  y  a  pour 
cela  une  règle  à  suivre,  elle  découle  naturellement  des 
connaissances  puisées  dans  la  science  pyrotechnique, 
c'est-à-dire  dans  fart  qui  a  pour  objet  l'accumulation 
progressive  des  degrés  de  calorique  dans  une  capacité 
déterminée  par  des  proportions  exactes. 

La  dimension  des  embouchures  par  où  l'air  atmosphé- 
rique s'introduit  dans  l'intérieur  entre  aussi  pour  beau- 
coup dans  la  question  de  la  multiplicité  des  carnaux,  et 
même  de  la  largeur  qu'ils  doivent  avoir  dans  l'étendue 
de  la  voûte  du  four.  Cette  remarque  sera  vivement  sentie 
par  tous  ceux  qui  auront  quelques  notions  sur  les  parties 
constituantes  des  combustibles  dont  on  fait  usage  dans  la 
cuisson  de  la  faïence  ;  ils  apprécieront  que  plus  les  allan- 
.diers  seront  spacieux,  plus  ils  contiendront  de  bois  ou 
de  charbon  minéral,  et  par  conséquent  plus  une  grande 
quantité  d'air  sera  décomposée  à  la  foisj  d'un  autre 
côté,  les  différens  gaz  qui  émanent  du  combustible  se- 
ront aussi  plus  abondants.  De  là  la  nécessité  absolue  de 
pratiquer  beaucoup  et  de  larges  carnaux  dans  la  voûte 
du  four  lorsque  les  allandlers  sont  grands  ou  nombreux. 

Quand  un  four  n'a  que  2  mètres  60  centimètres  de  dia- 
mètre eltrois  allandlers  au  pourtour^  on  ne  fait  quelquefois 
que  sept  carnaux  à  la  couronne,  dont  six  à  la  naissance  et 
un  positivement  au  centre;  trois  de  ceux  qui  se  trouvent 
à  la  circonférence  sont  placés  perpendiculairement  au- 
dessuS  des  allandlers,  les  trois  autres  sontn^îs  entre  ces 
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derniers  :  on  leur  donne  une  dimension  de  1 1  centimètrev*; 
carre';  niais  pour  celui  destiné  à  occuper  le  centre  de  la 
voûte,  on  le  fait  toujours  rond,  on  donne  à  son  diamètre 
une  étendue  de  Sa  centimètres. 

Les  fours  qui  ont  une  capacité  intérieure  plus  consi- 
dérable, comme  égalant  3  mètres  et  demi  à  4  mètres  de 
diamètre,  devront  comporter  un  plus  grand  nombre  de 
carnaux  ainsi  que  d'allandiers,  sans  pour  cela  leur  donner 
plus  de  largeur,  car  on  sait  que  quant  aux  derniers  c'est 
toujours  la  longueur  de  la  coupe  du  bois  de  chauffage  qui 
règle  cette  dimension,  et  quant  aux  premiers,  c'est-à-dire 
les  carnaux,  Tobligation  de  les  multiplier  plutôt  que  de 
les  élargir  est  renfermée  dans  les  considérations  sui- 
vantes : 

Si,  pour  donner  plus  d'activité  et  de  tirage  au  four 
propre  à  cuire  la  faïence,  on  se  contentait  d'agrandir  les 
carnaux  de  la  voûte  au  lieu  de  les  laisser  dans  une  pro- 
portion de  1 1  centimètres  en  carré  et  d'en  parsemer  la 
couronne  comme  on  doit  le  faire,  on  itianquerait  le  prin- 
cipal but,  tout  en  obtenant  une  grande  somme  de  chaleur, 
par  une  active  décomposition  du  combustible,,  ce  qui 
prouverait  d'une  manière  incontestable  que  Tagrandis- 
seraent  des  carnaux  aurait  certainement  déterminé  un 
plus  ardent  tirage  dans  les  allandiers  du  four.  Mais  quoi- 
que le  développement  du  calorique  soit  toujours,  en  rai- 
son directe,  d'une  plus  grande  et  plus  prompte  consom- 
mation de  combustible,  cependant  il  ne  faut  pas  que  ce 
calorique  puisse  s'échapper  verticalement  au  fur  et  à  me- 
sure qu'il  s'introduit  dans  l'intérieur.  C'est  ce  qui  arri- 
verait si  Ton  ne  pratiquait,  comme  quelques  manufactu- 
riers Font  plusieurs  fois  essayé,  qu'un  seul  carnaux  à 
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chaque  allandler,  en  lui  donnant  toutefois  une  assez 
grande  capacltésusceptibledesoutirer  l'air  atmosphérique 
avec  une  force  extraordinaire.  En  effet,  ce  n'est  pas  assez 
de  faire  arriver  au  milieu  du  four  une  abondance  de  flamme 
pure  et  sans  fuliginosité,  mais  il  faut  encore  l'arrêter  assez 
de  temps  pour  qu'elle  développe  sur  les  vaisselles  enfer- 
mées dans  les  gasettes  toute  la  somme  de  calorique  dont 
elle  est  susceptible.  Or,  pour  que  cette  condition  ait  lieu, 
la  flamme  doit  séjourner  à  l'intérieur  du  four  autant  que 
les  circonstances  qui  déterminent  un  bon  tirage  peuvent 
le  permettre  ;  donc  ce  n'est  pas  absolument  la  grandeur 
des  carnaux  placés  au-dessus  des  allandiers  qui  doit  en- 
trer dans  les  calculs  de  proportion  pour  amener  de  l'in- 
tensité dans  la  chaleur  dont  l'intérieur  du  four  est  con- 
sidéré comme  le  centre  commun,  mais  bien  dans  la  juste 
distribution  et  dans  la  capacité  des  issues  destinées  a 
l'échappement  des  gaz,  de  la  flamme  en  excès,  et  de  la 
fumée  qui  part  sans  cesse  des  combustibles  employés  à 
la  cuisson  de  la  faïence. 

Ainsi  donc,  dans  les  fours  d'une  grande  dimension,  ce 
n'est  pas  en  élargissant  les  carnaux  que  l'on  donne  de 
l'activité  à  la  flamme,  mais  plutôt  en  pratiquant  une  grande 
quantité  deces  carnaux  dansl'étendue  delà  voûte, enne  leur 
donnant  tout  au*plus,  comme  je  l'ai  déjà  dit,  qu'un  vide 
de  1 1  centimètres  carré;  quelquefois  (mais  c'est  la  volonté 
du  fabricant  qui  règle  cela)  on  donne  aux  carnaux  qui 
parsèment  la  voûte  une  largeur  de  8  centimètres,  sur  une 
longueur  de  i3  centimètres  5  millimètres;  on  en  place 
un  d'abord  directement  au-dessus  de  chaque  allandier, 
à  la  circonférence  de  la  couronne,  puis  on  divise  les  es- 
paces qui  se  trouvent  entre  les  carnaux  en  deux  ou  »rois 
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parties  égales,  afm  d  y  pratiquer  d'autres  carnaux  tou- 
jours de  la  même  dimension  ;  ensuite,  en  remontant  vers 
le  cintre  à  peu  près  à  une  distance  de  l^o  centimètres,  on 
en  place  encore  dans  la  direction  de  ceux  qui  y  sont  déjà; 
mais  en  arrivant  au  milieu  de  la  distance  de  ceux-ci,  au 
point  central,  on  doit  les  mettre  entre  deux,  c'est-à-dire 
briser  la  ligne  directe,  et  les  poser  de  manière  à  ce  qu'ils 
se  regardent  de  côté  alternativement. 

Comme  les  carnaux  qui  approchent  vers  le  centre  de 
la  voûte  se  trouvent  naturellement  plus  près  les  uns  des 
autres,  attendu  la  diminution  sensible  de  l'espace,  11  se- 
rait bon,  ce  me  semble,  d'en  rétrécir  le  vide,  afin  d'em- 
pêcher une  trop  grande  déperdition  de  calorique.  Ce  qui 
semblerait  autoriser  mon  observation  et  lui  donner  plus 
de  poids,  c'est  que,  devant  laisser  au  centre  de  la  cou- 
ronne une  ouverture  circulaire  assez  considérable,  11  est 
urgent  de  ne  pas  trop  découvrir  cette  partie  essentielle  du 
four,  qui,  à  la  fin,  à  force  de  se  trouver  percée,  finirait 
par  ne  plus  retenir  assez  opiniâtrement  la  chaleur  qui 
sort  des  allandiers,  et  par  là  s'opposerait  d'une  manière 
très-prépondérante  à  la  concentration  du  calorique  dans 
l'Intérieur  du  four,  ce  qui,  certes,  est  bien  éloigné  du  but 
qu'on  se  propose  d'atteindre. 

Quoi  qu'il  en  soit,  dès  qu'en  formant  la  voûte  on  est 
arrivé  positivement  à  son  centre,  on  y  laisse  ce  qu'on 
appelle  la  lunette  du  milieu,  c'est-à-dire  une  ouverture 
parfaitement  ronde,  dont  le  diamètre  peut  avoir  une 
étendue  de  32  centimètres.  Ce  grand  carnaux  circulaire 
est  destiné  à  soutirer  sans  cesse,  pendant  la  cuisson,  l'air 
de  l'extérieur,  qui  sert  prodigieusement  à  alimenter  la 
combustion  qui  s'effectue  dans  les  allandiers.  Cette  fonc- 
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tîon,  pour  celle  ouverture,  est  communeavcc  celle  que  font 
tous  les  autres  carnaux;  mais  comme  celui  du  milieu  est 
beaucoup  plus  grand,  et  que  d'ailleurs  il  est  placé  posi- 
tivement au  centre,  où;  selon  les  lois  générales  de  la  phy- 
sique, la  flamme  et  tous  les  produits  de  la  combustion 
viennent  se  rassembler.  Ce  carnaux  du  centre  est-il  celui 
dont  rinfluence  est  plus  marquée  dans  le  tirage  d'un  bon 
four? 

Quoi  qu'il  faille  craindre  qu'une  voûte  de  four  à  faïence, 
et  je  dirai  même  à  porcelaine,  ne  soit  trop  à  jour  par  un 
percement  trop  nombreux  de  carnaux,  cependant  il  vaut 
infiniment  mieux  qu'il  y  ait  un  petit  excès  de  ce  côté  que 
de  se  trouver  dans  une  position  contraire,  ou^  si  l'on  veut, 
dans  un  cas  où  la  voûte  est  trop  pleine  et  n'offre  pas  assez 
d'issues  pour  le  passage  et  le  renouvellement  continuel 
de  l'air  atmosphérique  et  des  corps  impondérables  qui 
s'échappent  des  combustibles  enflammés.  En  effet,  il  est 
bien  plus  facile  de  boucher  en  partie  ou  entièrement  un 
trou  fait  à  la  voûte,  que  d'en  former  un,  quand  cette  der- 
nière est  durcie  par  la  force  du  feuj  c'est  pourquoi  il 
n'y  a  pas  de  mal  de  faire  une  grande  quantité  de  carnaux 
et  de  donner  une  assez  grande  dimension  à  celui  dumllieu, 
parce  qu'il  est  toujours  à  la  disposition  du  manufacturier 
de  les  couvrir  d'une  tuile  de  manière  à  ne  laisser  passer 
que  la  quantité  de  flamme  nécessaire  à  l'accumulation 
des  degrés  de  chaleur  où  l'on  veut  les  rassembler. 

Lorsque  tout  à  l'heure  j'ai  împrouvé  la  mauvaise  mé- 
thode de  faire  peu  et  de  grands  carnaux  à  la  voûte  du 
four,  et  qu'ensuite  j'ai  indiqué,  tout  au  contraire,  d'en 
pratiquer  beaucoup  et  d'une  dimension  retrécie,  on  a 
dû  se  figurer  la  raison  pour  laquelle  je  parlais  de  cette 
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manière;  on  concevra,  comme  je  Tai  expliqué  plus  haur, 
que  la  flamme,  aii  sortir  des  allandiers,  montera  natu- 
rellement en  ligne  droite  vers  la  naissance  de  la  couronne, 
et  que  si,  au  lieu  de  rencontrer  un  obstacle,  elle  trouve 
un  vide  qui  Taspire,  elle  sortira  de  la  capacité  intérieure 
du  four  sans  presque  y  laisser  d'impression  de  chaleur  j 
mais  si  au  corUraire  le  carnaux  placé  à  cette  même  dis- 
tance n'offre  qu'une  petite  ouverture  Incapable  d'en- 
gouvrer  toute  la  masse  de  flamme,  l'excédant  est  attiré 
forcément  vers  d'autres  carnaux  qui  se  trouvent  plus  rap- 
prochés du  centre  de  la  couronne,  et  comme  la  quantité 
de  combustible  usé  dans  les  allandiers  doit  fournir  plus 
de  flamme  qu'il  ne  s'en  perd  par  les  issues  de  la  voûte, 
nécessairement  l'excédant  dont  je  viens  de  parler  aug- 
mente toujours  dans  une  progression  sensible,  en  sorte 
que  les  carnaux  placés  vers  le  centre  se  remplissent  peu 
à  peu  de  flamme,  et  il  vient  un  mornent  où  ils  dégorgent 
tous  avec  une  semblable  impétuosité,  y  compris  même 
celui  du  miheu,  dont  lé  diamètre  a  32  centimètres. 

Il  est  aisé  de  concevoir  que  la  flamme  devant  cheminer, 
pour  sortir  du  four,  dans  toute  Tétendue  de  sa  capacité 
supérieure,  il  doit  en  résulter  un  effet  qui  tourne  totale- 
ment au  profit  de  la  concentration  des  degrés  de  chaleu'r, 
car  cette  circulation  continuelle  d'un  carnaux  à  un  autre 
carnaux  ne  laisse  pas  que  de  refouler  la  flamme  entre 
les  gazettes,  et  les  amener  à  un  tel  point  d'incondescence, 
que  les  vaisselles  qu'elles  contiennent  se  trouvent  enfin 
dans  un  état  de  parfaite  cuisson. 

Quand  on  s'aperçoit  que  tous  les  carnaux  laissent  pas- 
ser trop  de  flamme,  que  cette  dernière  neséjourne  pas  assez 
long-temps  dans  l'intérieur  du  four,  et  que,  d'un  autre 
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côlé ,  le  ^combustible  est  dévoré  dans  les  allandiers  avec 
trop  de  rapidité ,  on  remédie ,  comme  je  Pal  déjà  dît ,  à  ce 
grave  inconvénient  en  couvrant  d'une  tuile  la  njohié  de  la 
quantité  des  carnaux,  et  en  les  alternant  ainsi^  mais  quand 
je  dis  couvrir,  je  ne  prétends  pas  entendre  que  Ton  doive 
couvrir  hermétiquement,  mais  poser  deux  ou  trois  mor- 
ceaux de  brique  sur  deux  des  côlés  des  carnaux,  ensuite 
d'asseoir  la  tuile  sur  ces  espèces  de  colonne,  en  sorte 
que  la  flamme  puisse  encore  s'échapper  parles  deux  autres 
côtés  qui  sont  restés  à  jour.  Cest  en  apportant  de  ces 
simples  changemens  dans  la  conformation  des  issues  de 
la  flamme,  qu'on  tempère  la  trop  grande  activité  du  tirage 
dans  le  four  à  faïence,  et  qu'on  parvient  souvent  à  tirer 
parti  d'un  instrument  qui  anéantit  quelquefois  la  for- 
tune la  plus  colossale  en  détruisant  coup  sur  coup  les 
produits  qu'on  lui  confie. 

Dès  qu'on  a  posé  les  dernières  briques  du  grand 
carnaux  du  milieu,  la  voûte  est  entièrement  terminée, 
quant  à  sa  figure  intérieure  et  qui  fait  face  au  dedans  du 
four;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  pour  la  partie  supé- 
rieure, car  il  faut  que  cette  dernière  soit  mise  parfaite- 
ment de  niveau  ;  on  le  fait  en  montant  les  carnaux  en  es- 
pèce de  petites  cheminées  venant  toutes  à  la  hauteur  de 
l'extrémité  de  la  couronne,  ensuite  on  remplit  les  espaces 
vides  avec  des  scories  de  forge,  sur  quoi  on  pose  un  en- 
duit de  terre  bien  alumineuse  mélangée  d'un  tiers  de  ci- 
ment; on  donne  à  cet  enduit  une  épaisseur  de  8  à  10 
centimètres  :  c'est  ce  qu'on  appelle  la  plate-forme  du 
dôme,  quand  il  y  en  a,  ou  du  dessus  de  la  voûte  du  four 
quand  il  n'y  en  pas. 

11  est  essentiel  que  la  matière  qui  remplit  les  vides  qui 
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se  trouvent  entre  les  petites  cheminées  que  forment  les 
carnaux  quand  on  bâtit  la  plate-forme  soit  des  résidus 
de  la  décomposition  du  charbon  de  terre,  parce  qu'on  a 
observé  que  cette  substance,  quoique  légère,  était  plus 
propre  que  toute  autre  à  retenir  le  calorique.  On  sait,  en 
effet,  que  le  charbon  n'est  pas  du  tout  conducteur  de  ce 
fluide,  ou  du  moins  qu'il  est  un  des  corps  qui  le  trans- 
mettent le  plus  difficilement ,  propriété  qui  convient 
beaucoup  ici,  attendu  qu'il  serait  à  désirer  qu'on  pût 
trouver  le  moyen  d'envelopper  totalement  le  four  à  faïence 
d'une  couche  épaisse  de  3o  à  4o  centimètres  de  charbon 
de  bois  pulvérisé;  il  est  certain  que  la  chaleur  du  four 
s'y  concentrerait  a  l'intérieur  d'une  manière  étonnante; 
mais  la  grande  difficulté  de  pouvoir  priver  du  contact  de 
Pair  une  semblable  enveloppe,  sera  toujours  un  obstacle 
à  l'adoption  d'une  pratique  qui  vraisemblablement  ne 
cessera  jamais  d'êlre  du  domaine  de  la  théorie» 

Ce  qui  me  fait  avancer  que  cette  méthode,  selon  moî, 
ne  peut,  dans  aucun  temps,  être  employée  avec  succès, 
c'est  que,  à  plusieurs  reprises,  je  me  suis  imaginé  d'en- 
tourer d'une  couche  de  charbon  pilé  et  tamisé  mon 
fourneau  de  fusion,  au  milieu  de  mon  laboratoire;  cette 
couche  était  partout  uniformément  appliquée  et  entassée 
contre  les  parois  exlérieures  du  fourneau,  après  y  avoir 
préalablement  bouché,  avec  les  plus  grands  soins,  toutes 
les  fentes,  si  petites  qu'elles  pouvaient  être;  ensuite  j'ai 
poussé  l'attention  jusqu'à  n'introduire  le  charbon,  dont 
la  couche  était  de  l'épaisseur  d'un  décimètre,  qu'au  fur 
et  à  mesure  que  je  bâtissais  un  mur  de  circonférence., 
dans  le  mortier  duquel,  pour  la  liaison  des  briques,  je 
n'avais  mis  ni  chaux  ni  ciment  afin  d'éviter  la  délitc^ilon 

i3 
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dans  le  premier  cas,  et  la  porosité  dans  le  second;  cela 
n'a  pas  empêché  que  de  iquelque  manière  que  je  m'y  sols 
pris,  lair  atmosphérique  trouvait  toujours  moyen  de  s'in- 
troduire dans  la  masse,  et  de  venir,  par  sa  présence,  dé- 
terminer une  combustion  qui  anéantissait  peu  à  peu  la 
poussière  de  charbon  et  rendait  celte  précaution  tout-à-  . 
fait  inutile.  Je  dois  dire  que  tant  que  Tair  ne  venait  pas, 
par  son  oxigène,  opérer  la  décomposition  du  combustible 
renfermé,  je  pouvais  poser  impunément  la  main  sur  le 
fourneau,  après  plus  de  dix  heures  d'un  feu  continu  et 
pendant  qu'il  était  de  la  plus  grande  intensité;  je  laisse 
à  penser  s'il  fallait  que  la  couche  de  charbon  s'opposât 
puissamment  à  la  transmission  du  calorique. 

Je  le  répète,  rien  ne  serait  aussi  avantageux  pour  l'é- 
conomie du  combustible  que  d'avoir  des  fours  enveloppés 
d'une  matière  non  conductrice  du  calorique;  toute  la 
somme  qui  découle  de  la  combustion  serait  mise  à  profit; 
nulle  partie  ne  pouvant  s'échapper  au  dehors,  il  y  aurait 
refoulement  continu  à  rinlérieur,  au  point  que,  pendant 
les  grands  froids  d'hiver,  les  cuiseurs  gèleraient,  quoique 
occupés  sans  cesse  à  poser  le  combustible  dans  les  allan- 
diers,  vu  que  l'air,  en  y  entrant,  chasserait  avec  impé- 
tuosité les  plus  petites  parcelles  de  chaleur  dans  le  milieu 
du  four;  mais  je  pense  qu'on  ne  doit  pas  conserver  l'es- 
poir qu'un  pareil  système  puisse  jamais  être  établi  par 
les  raisons  que  j'ai  avancées  plus  haut,  et  qui  ont  rapport 
à  rintroduction  de  l'air  dans  l'appareil,  du  moins,  quant 
à  moi,  je  n'ai  pu  réussir  avec  un  fourneau  de  laboratoire. 
Qu'en  serait-il  donc  résulté  si  l'expérience  eût  été  faite 
sur  uti  grand  four  renfermant  des  vaisselles?  J'ai  lieu  de 
penser  qu'alors  les  difficultés  se  seraient  accrues  consi- 
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dérablement;  pourtant  je  sens  qu'il  est  un  peu  téme'raire 
de  préjuger  contre  l'avenir,  car  tant  de  précieuses  dé- 
couvertes, qu  on  regardaient  peut-être  avec  fondement 
comme  impossibles,  sont  sorties  du  néant  depuis  tout  au 
plus  vingt-cinq  années,  qu'en  vérité  il  semblerait  que  le 
génie  n'a  plus  de  bornes  :  mille  fois  heureux  donc  celui 
qui  aura  le  bonheur  de  résoudre  le  problême,'  l'état  d^ 
nos  forêts  et  la  cherté  du  combustible  minéral  en  France 
réclame  impérieusement  cette  importante  et  économique 
innovation  ;  rien  au  monde  ne  me  causerait  une  plus  douce 
satisfaction,  de  quelque  part  qu'elle  pût  nous  être  don- 
née. 

Ce  que  je  viens  de  dire  relativement  à  la  décomposi- 
tion de  la  masse  de  charbon  pulvérisé  renfermé  autour 
du  fourneau  de  laboratoire,  ne  peut  être  appliqué  aux 
scories  de  forge  qu'on  introduit  dans  le  massif  de  la 
plate-forme  du  four.  Ici ,  ce  sont  des  résidus  de  la  com- 
bustion qui  ont  perdu  la  propriété  de  pouvoir  s'enflammer, 
aussi  sont-ils  réellement  meilleurs  conducteurs  du  calo- 
rique que  le  charbon  en  nature,  mais  ils  le  sont  infini- 
ment moins  que  beaucoup  d^autres  matières  qu'on  emploie 
ordinairement,  telle  que  de  la  terre  bien  grasse  ou  dè 
la  brique  non  cuite ,  c'est  pourquoi  ils  méritent  la  pré- 
férence. 

Dès  que  la  plate-forme  est  terminée  on  continue  la 
bâtisse  de  la  circonférence  en  l'appuyant  sur  Fépaulement 
des  gros  murs  ;  l'enceinte  que  forme  cette  nouvelle  bâ- 
tisse prend  deux  noms,  selon  qu'elle  est  surmontée  à  sa 
partie  supérieure  d'une  seconde  voûte,  ou  qu'elle  reste 
entièrement  ouverte  ;  dans  le  premier  cas  on  lappélle 
dome^  dans  le  second  on  la  nomme  cheminée,  Soyons 
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maintenant  laquelle  de  ces  deux  choses  convient  le  mieux 

au  four  dont  nous  nous  occupons. 

S'il  s'agissait  de  la  cuisson  de  la  porcelaine,  la  question 
serait  bientôt  résolue;  elle  pencherait,  sans  aucun  doute, 
en  faveur  du  dôme,  parce  qu^icl  on  a  absolument  besoin 
de  passer  les  vaisselles  en  dégourdie;  mais  dans  la  fabri- 
cation des  faïences  blanches  recouvertes  d'un  vernis 
transparent,  on  ne  cuit  pas  en  dégourdie,  attendu  que 
le  biscuit  reçoit  un  plus  fort  coup  de  feu  que  l'émail;  en 
conséquence,  on  ne  fait  presque  jamais  de  dôme  onglobe 
dans  les  fours  qui  servent  à  la  cuisson  de  ce  dernier  pro- 
duit. Cependant  on  ne  peut  s'empêcher  de  convenir 
qu'une  seconde  enceinte  au-dessus  de  la  première,  dans 
la  construction  du  four,  ne  soit  une  de  ces  choses  dont 
la  présence  amène  les  plus  heureux  résultats;  i"".  il  est 
constant  que  la  deuxième  enveloppe  qui  forme  la  voûte 
du  globe  retient  nécessairement  la  chaleur  et  contribue 
pour  beaucoup  à  la  faire  concentrer  dans  l'intérieur  du 
four;  2''.  l'espace  qui  constitue  le  dôme  offre  une  vaste 
cavité  très-propre  au  placement  d'une  infinité  d'objets 
fort  essentiels  dans  la  fabrication,  telles  que  des  gasettes, 
tuiles,  rondeaux,  etç.,  lesquels  objets  n'auraient  plus 
besoin  de  passer  dans  l'enceinte  du  four  pour  être  em- 
ployés comme  ustensiles  propres  à  la  cuisson  des  vais- 
selles. Certes,  de  semblables  avantages  méritent  certaine- 
ment qu^on  prenne  la  peine  de  bâtir  une  seconde  voûte 
et  qu'on  se  résolve  à  supporter  sans  regret  le  faible  sur- 
croît de  dépenses  qu'elle  peut  occasioner. 

Ainsi  donc,  dans  le  cas  qu'on  voulût  pratiquer  un 
dôme  au-dessus  de  la  plate-forme  du  four,  on  conti- 
nuera la  bâtisse  à  peu  près  sur  les  mêmes  dimensions 
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qne  pour  le  bas  quant  aux  murs  Je  cïrconlérence,  &i  ce 
n'est  qu'on  leur  donnera  moins  de  largeur.  Arrivé  à  la 
hauteur  de  i  mètre  5o  centimètres,  on  se  dispose  à  faire 
la  couronne,  en  employant  le  même  mode  de  travail  que 
pour  la  première  voûte,  excepté  qu'en  général  on  doit 
donner  quelques  centimètres  de^molns  dans  toutes  les 
issues,  qu'on  nomme  ordinairement  carnaux;  cette  ob- 
servation n'est  pas,  comme  on  peut  fort  bien  le  sentir, 
dénuée  de  fondement  ;  elle  est  puisée  dans  la  pyrotechnie 
et  sur  les  propriétés  de  l'air,  qui  a  la  faculté  de  se  con- 
trader,  en  entrant  dans  une  cavité  où  la  température  est 
moins  élevée,  comparativement  à  une  autre  capacité  dans 
iaquelle  il  pouvait  être  d^ns  un  état  de  dilatation  extraor- 
dinaire causé  par  un  énorme  degré  de  chaleur»  ^ 

Cette  remarque  peut  être  vivement  sentie  pour  tous 
ceux  qtil  arrêteront  leurs  regards  sur  la  construction  des 
fours  à  porcelaine;  pour  peu  qu'ils  y  fassent  attention^ 
Ils  remarqueront  que  plus  la  cheminée  s'élève  en  hauteur 
et  plus  elle  perd  de  sa  largeur,  ce  qui  indique  que  l'air 
se  resserre  en  s'élolgnant  du  foyer  dans  lequel  il  a  été 
en  partie  décomposé,  en  cédant  son;  oxigène  à  l'hydro?^ 
gène  et  au  carbone  du  combustible; 

Veut  on  savolr  ce  qu'il  arriverait  si  l'on  donnait  autant 
de  largeur  aux  carnaux  de  la  seconde  voûte  qu'à  ceux  de 
la  première;  il  arriverait  que  la  flamme  traverserait  la 
première  enceinte  avec  une  Inconcevable  impétuositéy 
qu'elle  se  rendrait  dans  le  dome  par  tOrrens,  et  que 
l'Intensité  de  la  chaleur  se  manifesterait  autant  en  haut 
qu'en  bas,  ce  qui  serait  une  grande  perte,  puisque  l'inr 
lérieur  du  four  est  Tendroit  pour  lequel  le  Combustible 
est  employé.  Voilà  comment  divers  manufacturiers  s'étant 
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imaginés  de  construire  des  fours  à  plusieurs  étages,  n'y 
réu3sirent  point  lorsqu'il  s'est  agi  de  cuire  les  vaisselles; 
car  le  feu,  attiré  puissamment  par  Tiramense  colonne 
d'air  qui  se  développait,  était  enlevé  aux  extrémités  su- 
périeures, tandis  que  le  bas,  où  il  était  trop  cuit  vis-à-vis 
des  allandiers  qui  recevaient  toute  la  masse  de  flamme, 
ou  bien  la  cuisson  était  très-inégale  dans  son  degré.  Ces 
imperfections  graves  étaient  absolument  le  résultat  du 
défaut  d'inattention  dans  les  règles  à  suivre  pour  les 
ouvertures  plus  ou  moins  grandes  des  issues  de  la  flamme. 
J'ai  été  à  même  de  me  convaincre  de  cette  assertion  par 
la  vue  des  fours  dont  je  parle  :  dès  qu'on  eut  rectlBé  les 
erreurs,  on  obtint  quelques  succès;  mais  en  général  un 
four  destiné  à  cuire  des  vaisselles  dans  plusieurs  étages 
à-la-fois,  comme,  par  exemple,  du  biscuit  dans  le  bas 
et  des  vaisselles  émaillées  dans  le  haut,  me  semblera 
toujours  un  problême  bien  difficile  à  résoudre  pour  le 
faire  avec  fruit;  car  ce  n'est  point  asse^  de  mettre  en 
œuvre  des  systèmes  dont  l'exécution  offre  de  grands 
obstacles,  il  faut  encore  que  l'industrie  qui  s'en  sert  puisse 
en  verser  avec  avantage  ses  produits  dans  le  commerce. 
Voilà  ce  que  l'homme  industrieux,  l'homme  de  génie  doit 
rechercher;  on  l'a  dît  avant  moi,  mais  j'aime  à  le  répéter: 
celui  qui  ne  tâche  de  vaincre  une  difficulté  que  pour  le 
plaisir  ou  l'honneur  de  l'avoir  vaincue,  sans  qu'il  puisse 
en  résulter  aucun  bien  être  pour  la  société,  n  a  rien  fait, 
ou  si  l'on  veut  il  a  perdu  son  temps. 

Après  avoir  mis  à  profit  tout  ce  qu'on  vient  de  dire, 
on  termine  la  voûte  du  dôme  de  la  même  manière  que 
pour  l'intérieur  du  four,  c'est-à-dire  qu'on  monte  aussi 
de  petites  cheminées  aux  carnaux  et  qu'on  remplit  en- 
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suite  les  vides  avec  des  scories  de  forge  de  maréchal. 

En  ligne  perpendiculaire,  imniédialement  au-dessus 
de  la  porlie  par  laquelle  on  entre  dans  le  four  pour  en- 
fourner et  défourner  les  vaisselles,  on  pratique  également 
une  entre'e  pour  le  dôme  par  où  Ton  introduit  les  objets 
qu'on  veut  faire  à  peu  près  cuire.  Je  dis  à  peu  près,  car 
îl  ne  faut  pas  croire  que  cette  cuisson  soit  parfaite;  si  elle- 
re'fait,  nous  manquerions  le  but,  car  ce  ne  pourrait  être 
qu'au  préjudice  de  la  chaleur  destinée  à  être  appliquée 
aux  vases  renfermés  dans  la  première  enceinte.  Je  né 
donne  mon  approbation  à  l'érection  du  dôme  que  parce 
que  je  veux  profiter  d'un  excédant  de  chaleur  inutile  au 
centre  qui  contient  la  masse  de  produit,  sans  cette  con- 
dition expresse  j'y  renoncerais  de  suite  ;  par  conséquent  il 
ne  faut  pas  prétendre  à  une  cuisson  avancée;  mais,  comme 
je  Pal  dit,  elle  suffit  à  bien  des  choses,  et  elle  est  d'une 
très -grande  ressource  dans  une  manufacture  qui  sait 
Tapprécler. 

Quand  on  ne  fait  pas  de  dôme  (ce  qui  arrive  presque 
toujours,  quoique  cependant  il  valut  mieux  en  faire  un, 
et  j'en  ai  donné  les  ralscHs),  on  se  contente  de  continuer 
la  bâtisse  des  murs  de  circonférence  après  avoir  terminé 
la  plate-forme;  néanmoins  il  est  toujours  bon  de  prati- 
quer une  porte  au-dessus  de  la  voûte,  parce  que,  quoique 
.la  chaleur,  sur  cette  plate-forme,  ne  soit  pas  aussi  intense 
que  quand  il  y  a  un  dôme,  cependant  ielle  devient  encore 
utile  au  dessèchement  parfait  des  gasettes,  des  tuiles, 
des  briques  et  autres  ustensiles  n^'cessaires  à  la  fabrica- 
tion. Il  est  vrai  de  dire  que  ces  objets,  placés  en  cet  en- 
drdll  deviennent  à  peine  rouge  de  chaleur;  mais  cela 
n'a||êche  pas  qu'ils  acquièrent  une  certaine  dureté  ca- 
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pable  de  les  rendre  propres  à  divers  usages  auxquels  ils 
ne  pourraient  pas  servir  s'ils  n'avaient  pas  e'prouvés  ce 
léger  coup  de  feu.  Enfin,  de  quelque  manière  qu'on  fasse, 
soit  quHl  ait  un  dôme  au-dessus  du  four  ou  qu'il  n'y  en 
ait  pas,  la  plate-forme  peut  toujours  recevoir  une  grande 
quantité'  de  pièces  pour  leur  dessiccation  entière,  ce  qui 
procure  une  notable  économie  au  manufacturier. 

La  cheminée  d'un  four  qui  n'a  pas  de  dôme  prend 
naissance  au  niveau  de  la  plate-forme  ;  en  cet  endroit , 
le  mur  de  circonférence  doit  diminuer  en  épaisseur  ; 
on  observe  cette  circonstance  au  fur  et  à  mesure  qu'il 
prend  de  l'élévation,  en  sorte  qu'il  vient  un  moment 
011  son  massif  se  compose  d'une  seule  brique  de  lon- 
gueur. 

Mais  dans  un  four  accompagné  d'un  dôme,  la  che- 
minée n'est  considérée  qu'à  partir  positivement  de  la 
voûte  supérieure  de  ce  dernier  j  aussi  la  longueur  totale 
d'un  four  à  dôme  est-elle  plus  considérable  que  celle 
d'un  four  qui  n'en  a  pas. 

Dans  l'un  comme  dans  l'autre  cas,  on  lui  donne  la 
forme  (à  la  cheminée)  d'un  gjÉulot  de  bouteille  à  vin, 
c'est -à-dire  que  la  largeur  du  diamètre  décroît  peu  à  peu 
tant  à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur,  jusqu'à  ce  que  la  che- 
minée soit  assez  haute.  ♦ 

Réellement  c'est  une  assez  importante  question  que- 
celle  qui  a  pour  objet  la  détermination  précise  que  doit 
avoir  l'ouverture  supérieure  du  tuyau  de  la  cheminée 
d'un  four  à  faïence,  ou  de  tout  autre  poterie  quelconque. 
Dans  mon  Art  de  fabriquer  la  Porcelaine  j'ai  grandement 
agité  cette  question;  je  n'ose  pas  me  flatter  de  yB|oir 
tout-à-fait  résolue;  mais  pour  peu  que  j'aie  pu  jeter^el- 
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que  jour  sur  une  matière  aussi  inteVessanle,  je  me  croi- 
rais encore  trop  bien  payé  de  mes  peines. 

Cependant,  au  risque  de  tomber  dans  des  redites 
presque  inévitables  dans  la  description  des  arts,  je  vais, 
pour  que  le  lecteur  ne  soit  pas  obligé  d'avoir  recours  à 
d'autres  livres,  reproduire  à  pçu  près  les  mêmes  raison- 
nemens  sur  cet  article,  en  y  ajoutant  cependant  ce  qu'une 
observation  plus  assidue  m'a  suggéré  depuis  l'impression 
de  l'ouvrage  précité  plus  haut. 

'  11  est  impossible  de  pouvoir  révoquer  en  doute  que 
l'ouverture  plus  ou  moins  large  d'une  cheminée  d'un  four 
propre  à  cuire  la  faïence  n'influe  considérablement  sur 
son  tirage  ;  l'exemple  des  fourneaux  de  verrerie,  qui  me 
sont  très-familiers,  celui  pris  sur  l'inspection  des  fours 
anglais,  qui  servent  à  cuire  toutes  sortes  de  poteries,  ne 
décident  rien  contre  cette  assertion  :  on  sait  que  les  pre- 
miers ont  un  cendrier  souterrain  qui  fournit  une  masse 
considérable  d'air  qui  alimente  extraordlnalrement  la 
combustion,  et  que  les  derniers  sont  criblés  d'allandlers 
et  de  ventilateurs,  ou  si  l'on  veut  de  ventouses,  qui  entre- 
tiennent le  feu  en  le  propageant  d'une  manière  sensible: 
Ces  fours  n'ont  point  de  cheminées,  j'en  conviens,  mais 
sans  les  accessoirs  ici  détaillés,  ils  n'auraient  aucune  ar- 
deur; or,  en  France,  où  les  plus  grands  fours  n'ont  tout 
au  plus  que  huit  allandlers,  et  ceux  de  moindre  grandeur 
trois  et  quatre,  comment  voudrait-on  qu'ils  pussent  mar- 
cher convenablement  si  l'on  n'y  pratiquait  pas  une  che- 
minée bien  proportionnée  en  hauteur  et  largeur?  C'est  de 
ces  proportions  dont  nous  allons  nous  entretenir. 

Les  bâtimens  au  milieu  desquels  un  four  peut  exister, 
enlreut  pour  quelque  chose  dans  la  question  qui  nous 
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occupe.  En  effet,  si  un  four  est  encombré  parmi  des  habi- 
tations et  ateliers  à  plusieurs  étages  et  qui  fassent  obstacle 
à  la  libre  circulation  de  l'air  atmosphérique,  11  est  certain 
que  la  partie  supérieure  de  la  cheminée  devra  nécessai- 
rement s'élever  davantage  que  si  ce  même  four  était  placé 
en  rase  campagne,  parce  que  le  fluide  qui  sert  d'aliment 
à  la  combustion  viendrait,  dans  ce  dernier  cas,  en  rec- 
tlligne  s'engouffrer  dans  les  allandiers,  tandis  que  dans 
le  premier,  c'est-à-dire  quand  les  bâtlmens  sont  élevés, 
l'air,  si  l'on  peut  s'exprimer  ainsi,  est  soutiré  de  bas  en 
haut,  et  n'arrive  sur  les  foyers  qu'après  avoir  été  brisé 
dans  sa  marche  par  les  obstacles  qu'il  a  rencontré. 

Ainsi  donc  la  hauteur  de  la  cheminée  du  four  s'élèvera 
de  manière  à  ce  qu'elle  puisse  dominer  un  peu  au-dessus 
du  faîte  des  bâtlmens  qui  peuvent  y  être  contigus.  Voilà 
qui  est  bien  pour  la  hauteur;  mais  ce  qu'il  y  a  de  plus 
essentiel,  c'est  d'examlnèr  le  diamètre  qu'elle  doit  avoir 
à  rintérleur  vers  son  extrémité,  car  c'est  de  cette  dimen- 
sion, à  mon  sens,  que  dépend  entièrement  le  bon  ou 
mauvais  tirage  d'un  four;  mais,  d'un  autre  côté,  l'ou- 
verture de  la  cheminée,  en  haut,  doit  nécessairement 
varier  suivant  son  élévation  et  suivant  aussi  la  grandeur 
des  fours,  et  je  dirai  même  selon  qu'U  y  a  plus  ou  moins 
d'allandlers,  parce  que  les  allandiers  étant  naturellement 
les  soupiraux  de  l'air  extérieur,  plus  le  nombre  en  sera 
grand,  plus  11  faudra  que  l'ouverture  du  tuyau  de  la  che- 
minée le  soit  aussi. 

C'est  donc  à  l'étendue  du  diamètre  qui  termine  le  haut 
de  la  cheminée  qu'il  faut  apporter  toute  son  attention, 
car  à  proportion  que  cette  cheminée  sera  basse,  plus  son 
diamètre  devra  être  grand,  parce  que  la  colonne  d'air  qui 
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s'y  fait  n'ayant  pas  une  assez  longue  étendue  h  parcourir, 
il  faut  lui  rendre  en  largeur  ce  qu'elle  per^ en  longueur. 
P'aprè$  ce  principe,  le  diamètre  de  la  partie  supérieure 
de  la  cheminée  d'un  four  dont  la  grandeur  est  de  3  mètres 
56  centimètres  aura,  k  partir  de  la  plate-forme  du  dôme 
ou  de  la  première  voûte,  60  centimètres  si  la  hauteur  de 
cette  cheminée  n'est  que  de  3  mètres  il\  centimètres,  et 
56  centimètres  daiis  le  cas  où  cette  hauteur  s'élèverait  à 
4  mètres  86  centimètres.  Il  ne  faudrait  cependant  pas 
toujours  diminuer  en  proportion  de  l'élévation  de  la  che- 
minée, car  on  tomberait  dans  l'inconvénient  d'un  mau- 
vais tirage;  mais  au-dessus  de  10  mètres,  il  faut  s'arrêter 
à  un  diamètre  de  5o  centimètres. 

Quand  un  four  est  construit  au  milieu  de  plusieurs 
bâtimens  qui  se  joignent  à  lui,  il  est  bon  d'installer  les 
sécheries  dans  ces  endroits  pour  profiter  de  la  chaleur  qui 
traverse  les  gros  murs  dans  les  instans  que  le  feu  est  au 
four;  de  plus,  on  pratique  des  portes  en  tôle,  qu'on  ouvre 
et  qu'on  ferme  à  volonté,  afin  de  donner  passage  à  l'àir 
chaud  quand  l'opération  de  la  cuisson  est  terminée; 
pour  cela  on  garnit  l'orifice  supérieure  de  la  chemiaee 
d'un  couvercle  en  fer,  monté  à  bascule,  lequel  couvercle, 
par  le  moyen  d'un  fil  d'archal  assez  gros,  se  baisse  et  se 
lève  dans  les  momens  opportuns. 

Cette  précaution  est  d'une  économie  bien  entendue 
dans  une  manufacture,  surtout  pendant  les  saisons  froides 
et  pluvieuses  de  l'année,  où  le  cru  ^  c'est-à-dire  les  vais- 
selles entièrement  façonnées  sur  le  tour,  ont  une  peine 
infinie  à  acquérir  le  degré  de  dessiccation  qui  leur  con- 
vient pour  pouvoir,  sans  accident,  passer  au  four  en  bis- 
cuit; d'un  autre  côté,  les  renversoirs  en  plâtre,  dans  les- 
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quels  on  fait  sécher  les  pâles,  perdent  promptemenl  leur 
eau  d'îmbibilftn,  et  acquièrent  en  peu  de  jèurs  la  pro- 
priété de  soutirer  riiumidité  de  la  terre  qui  sert  à  ébau- 
cher les  vases;  de  même  lorsque  les  moules  sont  trop 
fatigués,  et  qu'ils  n'aspirent  plus  assez  Teau  contenue 
dans  la  pâte,  on  les  apporte  au  séchoir  pour  qu'ils  re- 
prennent le  service  auquel  ils  sont  destinés.  ;   -  ..  ^ 

Il  ne  faut  pas  que  j'oublie,  quoique  j'eusse  dû  en  parler 
au  moment  où  nous  construisions  les  gros  murs  de  circon- 
férence, de  laisser  dans  la  maçonnerie  un  trou  de  i  déci- 
mètre carré*,  ce  trou  est  destiné  au  passage  de  h  monlre, 
c'est  pourquoi  on  l'appelle  irou  de  montre.  On  en  fait  un 
à  chaque  allandier.  La  meilleure  situation  où  l'on  puisse 
les  placer  esta  l^o  centimètres  au-dessus  des  cintres  de 
chaque  foyer.  Ils  doivênt  être  construits  de  manière  à 
ce  que  l'œil  puisse  traverser  les  murs  de  circonférence  en 
ligne  directe,  et  se  plonger  à  l'intérieur  du  four.  ^^■ 

Autrefois  le  trou  de  montre  par  où  l'on  retire  les 
échantillons  de  vaisselles  pour  s'assurer  si  leur  cuisson 
touche  à  sa  fin,  était  toujours  placé  vers  le  haut  de  la  porte 
mobile,  et  qui  sert  de  passage  dans  le  four;  on  se  figu- 
rait, avec  quelque  raison  cependant,  que  lorsque  les 
produits  étaient  cuits  à  cet  endroit,  ils  devaient  néces- 
sairement l'être  partout;  mais  la  pratique,  mère  de  toutes 
les  observations  justes  et  précises,  à  fait  voir  que  cette 
méthode  était  insuffisante,  et  que  l'appréciation  d'un 
coup  de  feu  égal  ne  pouvait  être  certaine,  tant  qu'on  avait 
qu'un  seul  Heu  pour  le  prouver.  En  effet,  l'endroit  où  se 
trouve  la  porte  n'obtient  que  l'excédant  de  la  chaleur 
qui  vient  par  les  aUandters;  les  gaseties  posées  vis?- à-vis 
de  ces  derniers  et  aux  environs  reçoivent  immédiatement 
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la  flamme  qui  sort  du  combustible  j  de  là  résulte  ne'ces- 
sairement  une  cuisson  plus  avancée  vers  ces  endroits,  et 
de  là  aussi  Textrême  obligation  de  prendre  pour  boussole 
d'une  cuisson  parfaite  les  degrés  de  chaleur  exislans  à 
peu  près  à  Tintérieur  du  four,  mais  toujours  dans  la  di- 
rection des  allandiers. 

Si  l'on  cuisait  des  vaisselles  composées  avec  des  ma- 
tières qui  pussent  résister  à  une  énorme  intensité  de  cha- 
leur sans  se  fondre,  on  pourrait  peut-être  adopter  l'en- 
droit de  la  circonférence  du  four  qui  répond  à  la  porte 
pour  être  le  régjulateur  de  la  cuisson  des  produits,  parce 
que,  dans  ce  cas,  on  ne  craindrait  point  la  fusion  des 
pièces  au  devant  des  faux,  en  observant  surtout  d'y  placer 
à* excellentes  ffaseiles ;  alors,  certes,  on  pourrait  presque 
affirmer  que  toute  la  masse  est  bien  cuite  quand  les  vases 
contigus  à  la  porte  ne  laissent  plus  rien  à  désirer  de  ce 
côté  ;  mais  il  n'en  est  pas  ainsi,  car  les  pièces  de  faïence 
perdent,  non-seulement  leur  bel  éclat  de  blancheur  lors- 
qu'elles ont  eu  trop  de  feu,  mais  aussi  elles  deviennent 
difformes  à  un  tel  point,  qu'il  n'est  plus  possible  d'en  tirer 
partie  dans  le  commerce.  Enfin,  dans  tous  les  cas,  en 
supposant  même  que  la  pâte  qui  constitue  les  vases  fût 
assez  réfractaire  pour  ne  point  se  ramollir  sensiblement  à 
J'action  d'une  haute  température,  telle  que  celle  qui  forme 
la  porcelaine  bien  composée  par  exemple,  il  vaudrait  en- 
core mieux  pratiquer  des  trous  de  montre  au-dessus  de 
chaque  allandier  que  de  n'en  mettre  qu'un  seul  à  la  porte, 
il  ne  manquerait  pas  d'en  résulter  une  plus  grande  faci- 
lité pour  le  cuiseur;  pendant  l'opération  il  pourrait  au 
eioins  calculer,  pour  ainsi  dire,  les  progrès  que  la  chaleur 
fait  dans  toutes  les  parties  du  four;  il  lui  serait  loisible 
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d'activer  Tun  des  côlés  et  ralentir  Tautre  à  sa  volonté; 
en  sorte  qu'avec  des  montres  sur  un  grand  nombre  de 
points  de  la  circonférence  du  four,  il  est  presque  impos- 
sible de  ne  pas  cuire  également  partout  Tintérieur. 

Il  reste  donc  démontré  qu'il  faut  absolument  pratiquer 
des  trous  de  montre  à  chaque  allandier,  afin  de  pouvoir 
juger  d'une  manière  certaine  le  moment  où  la  cuisson 
approche  de  sa  fin,  ou  si  elle  est  totalement  opérée.  Ces 
irons  cependant  ne  restent  pas  vides  dans  les  instans  où 
l'on  met  le  combustible  ;  on  sent  bien  qu'ils  seraient  au- 
tant d'issues  qui,  infailliblement,  serviraient  à  la  déper- 
dition du  calorique.  C'est  pourquoi  en  vue  d'empê- 
cher cet  inconvénient  on  fait  des  tampons  en  terre  qui 
ne  sont  autre  chose  que  des  briques  carrées  façonnées 
de  manière  à  ce  qu'elles  puissent  entrer  fort  avant  dans 
^  les  trous  de  montre  et  les  boucher  presque  hermétique- 
ment. Ces  tampons  ou  briques  ont  un  trou  rond  d'un  petit 
diamètre,  mais  qui  pénètre  assez  avant  dans  la  face  de  la 
brique  qui  répond  à  l'extérieur;  il  est  destiné  àl'emboîture 
d'une  broche  de  fer  pointue  et  fort  longue  qu'on  y  in- 
troduit quand  on  veut  voir  l'état  du  four  sous  le  rapport 
de  la  chaleur,  ou  qu'on  désire  tirer  une  montre. 

Nous  allons  maintenant  nous  occuper  de  la  première 
plate-forme  du  four,  c'est-à-dire  de  Vaire  intérieure  sur 
laquelle  on  pose  les  Jiles  de  gasettes.  Elle  mérite  par  son 
importance  quelques  développemens. 

Cette  aire  doit  être  plus  ou  moins  élevée  *,  cela  dépen- 
dra selon  que  le  sol  inférieur  des  allandiers  sera  pins  ou 
moins  profond.  Cependant,  en  partant  de  ce  fond,  quel 
qu'il  soit,  l'aire  devra  le  surmonter  de  36  centimètres, 
afin  que  le  combustible  puisse  trouver  à  se  reposer  dans 
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le  bas,  et  qu'il  ne  soit  pas  en  buUe  à  glisser  sur  Taire 
par  les  ouvertures  des  allandiers. 

Il  fut  un  temps  où  l'aire  des  fours  était  absolument 
massive  dans  toute  son  étendue;  mais  des  manufactu- 
riers intelligens  ayant  observé  que  les  vaisselles  placées 
au  centre  du  four  et  dans  le  bas  ne  recevaient  pas  assez 
de  chaleur,  comparée  à  celle  qu'éprouvaient  les  pièces 
contiguës  à  la  circonférence,  se  sont  Imagiaés  de  prati- 
quer dans  l'épaisseur  de  l'aire,  des  canaux  qui  dispersent 
la  flamme  dans  toutes  les  parties  de  Tintérieur. 

Ces  canaux,  qu'on  a  figurés  par  des  points  dans  la 
figure  i4,  n°  3,  partent  tous  de  la  circonférence  au  cen* 
tre.  On  en  place  d'abord  un  à  chaque  allandier  ;  ils  vien- 
nent se  réunir  dans  le  milieu  en  formant  un  cercle  vide 
qu'on  fait  tomber  entre  trois  ou  quatre  gasettes,  et  par 
où  la  flamme  s'insinue  entre  les Jiks  pour  les  échauffer  et 
les  cuire. 

Ce  n'est  pas  tout,  on  fait  communiquer  les  canaux 
du  milieu  entre,  eux,  en  en  pratiquant  d'autres  dans  l'é- 
tendue de  l'aire,  et  qui  viennent  aboutir  en  ligne  courbe 
à  ceux  qui  ont  leur  orifice  aux  allandiers  ;  ensuite  on  re- 
couvre ces  couloirs  avec  des  tulles  de  l'épaisseur  de  5o 
millimètres,  en  ayant  soin  de  laisser  à  des  distances  don- 
nées des  espaces  vides  qui  figurent  comme  des  carnaux 
dans  une  voûte,  et  qui  servent  à  l'échappement  de  la 
flamme,  pour  de  là  circuler  dans  la  masse  de  gasettes. 
Il  est  inutile  de  dire  que,  pour  ne  point  perdre  de  place 
sur  le  sol  de  l'aire,  il  est  urgent,  avant  de  marquer  les 
endroits  qui  doivent  servir  au  passage  de  la  flamme,  de 
bien  calculer  le  diamètre  des  gasettes  qui  devront  être 
posées  à  telle  ou  telle  place,  et  de  faire  en  sorte  de  tou- 
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jours  en  mettre  de  semblable  dimension;  car  sî  Ton  en 
substituait  de  plus  grandes,  les  feux  se  trouveraient  cou- 
verts, et  alors  ils  deviendraient  inutiles;  et  si,  au  con- 
traire, les  gasettes  e'taient  plus  petites,  on  perdrait  des 
intervalles  fort  considérables,  ce  qui  ferait  essuyer  de 
grandes  pertes. 

Cest  vraiment  une  excellente  ide'e  que  celle  de  parse- 
mer Taire  du  four  d'une  grande  quantité  de  carnaux,  et 
d'y  laisser  des  ouvertures  ça  et  là,  et  autant  que  les  cir- 
constances le  permettent.  On  doit  bien  le  sentir,  par 
ce  moyen  ingénieux,  le  bas  du  four,  et  surtout  le  milieu, 
où  il  est  si  nécessaire  d'appeler  de  la  flamme,  recevront 
autant  de  chaleur  que  les  parties  qui  se  trouvent  dans 
le  haut.  En  un  mot,  c'est  réunir  les  avantages  d'un  four 
auquel  on  aurait  pratiqué  une  voûte  inférieure  sans  en 
avoir  les  graves  inconvénlens,  puisque  dans  le  cas  où  il 
y  a  une  voûte,  on  est  obligé  de  la  chauffer  et  de  la  rou- 
gir avant  que  les  vaisselles  ne  le  soient  elles-mêmes, 
tandis  qu'avec  des  canaux  qui  ne  sont  recouverts  que 
d'une  tuile  de  l'épaisseur  de  5o  millimètres,  le  calorique 
les  a  bientôt  imprégnées  et  atteint  toute  la  masse  des 
gasettes  inférieures,  ce  qui  donne  des  fournées  qui  se 
cuisent  dans  un  très-court  espace  de  temps. 

L'orifice  des  allandiers  qui  correspond  h  l'intérieur 
du  four  ne  doit  pas  être  entièrement  vide,  car  le  torrent 
de  flamme  qui  en  sort  continuellement  finirait  par  anéan- 
tir les  gasettes  qui  sont  vis-à-vis,  avant  même  que  le  haut 
ne  soit  sensiblement  attaqué.  On  obvie  à  cet  inconvé- 
nient en  bâtissant  à  l'entrée  de  cet  orifice  une  espèce  de 
petite  cheminée  en  briques  réfractaires  ;  la  hauteur  de 
cette  cheminée  excède  de  32  centimètres  la  hauteur  du 
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Cintre  des  allandlers  ;  le  mur  qui  la  constitue  ne  doit  avoir 
qu'une  épaisseur  de  11  centimètres,  et  ne  doit  avancer 
sur  le  sol  que  de  16  centimètres.  Quant  à  la  forme  qu'il 
faut  lui  donner,  elle  est  pour  ainsi  dire  arbitraire;  la  vo- 
lonté du  manufacturier  la  règle  presque  toujours,  en^ 
sorte  que  tantôt  elle  est  en  ligne  courbe,  et  tantôt  à  coins 
qiii  forment  des  angles  droits  ;  mais  il  vaut  mieux  la  faire 
en  ligne  courbe,  parce  que  de  cette  manière  on  perd 
moins  de  place  à  la  circonférence,  comme  on  peut  lé  voir 
dans  la  figure  i4,  planche  IP.  Mais,  dans  l'un  comme 
dans  l'autre  cas,  la  cheminée  ou  garde-feux  n^est  point 
masqué  partout;  au  contraire,  on  laisse  sur  les  côtés  et 
dans  le  milieu  des  trous  plus  ou  moins  étroits  pour  per- 
mettre à  la  flamme  d'en  sortir  et  de  s'insinuer  entre  les 
gasettes.  Ces  trous  à  jours  sont  plus  resserrés  dans  le  bas 
que  dans  le  haut,  attendu  les  canaux  pratiqués  sur  l'aire 
du  four.  Cependant,  si  toutefois  on  ne  faisait  point  de 
canaux,  quoique  ce  fût  mal  entendre  ses  intérêts,  on 
det^r^it  alors  avoir  des  ouvertures  dans  \t  garde-feux  plus 
grandes  en  bas  qu'en  haut,  et  sans  doute  on  en  sent  la 
raison,  puisque  Taire  serait  massive  il  faudrait  bien  y 
appeler  la  flamme  par  quelque  autre  endroit;  mais,  je  le 
répète,  il  vaut  mieux  les  carnaux. 

La  partie  supérieure  de  la  cheminée  dont  je  parle  doit 
rester  décôuverte;  c'est  par  elle  que  l'excédant  de  la 
flamme  trouve  son  passage.  De  là  elle  se  distribue  parmi 
les  gasettes,  en  se  joignant  aux  flammes  qui  viennent  des 
autres  allandiers,  et  tout  concourt,  dans  ce  système  de 
four,  à  favoriser  d'une  cuisson  parfaitement  égale  toutes 
les  vaisselles.  (Quand  je  parlerai  des  combustibles  et  des 
diverses  espèces  dont  on  peut  faire  usage,  je  ferai  men- 
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lion  de  la  forme  que  doivent  affecter  les  allandiers  pour 
être  appropriés  à  chacune  de  ces  espèces  en  parti- 
culier. ) 

On  vient  de  voir  la  description  d'un  four  bâti  dans 
fe  genre  français.  Je  vais  maintenant,  pour  continuer  à 
suivre  le  plan  que  je  me  suis  tracé,  donner  celle  d'un 
four  anglais.  • 

Le  plan  de  ce  four  est  représenté  dans  la  figure  i5o 
On  doit  remarquer  que,  quant  à  la  grandeur  de  son 
diamètre,  11  est  à  peu  de  chose  près  le  même  que  dans 
le  four  français  5  sa  hauteur  Test  aussi,  mais  après  cela 
tout  le  reste  est  absolument  différent. 

En  France,  les  fours  ont  depuis  trois  jusqu'à  six,  et 
même  huit  allandiers;  mais  ce  sont  aux  pins  grands  dia'- 
mètres,  et  par  conséquent  aux  fours  les  plus  vastes, 
tandis  qu'en  Angleterre  les  plus  petits  n'en  ont  jamais 
moins  que  six,  et  les  plus  grands  vont  jusqu'à  dix,  et 
même  douze  allandiers.  J'en  al  vu  qui  avalent  4  mètres 
de  diamètre,  et  auxquels  on  donnait  quatorze  allandiers. 
C'est  très-bien  faire  les  choses  que  d'en  agir  ainsi;  et 
sans  compter  que  les  Anglais  sont  obligés  d'avoir  un 
grand  nombre  d'allandiers,  parce  qu'Us  ne  se  servent 
que  de  charbon  de  terre  pour  cuire  leur  faïence,  nous 
devrions  bien  songer  qu'en  multipliant  les  feux  on 
augmente  en  même  temps  les  points  de  contact,  et  que, 
quoiqu'en  France  nous  ne  fissions  usage,  dans  la  plu- 
part ^de  nos  manufactures,  que  de  combustibles  végé- 
taux, cependant  nous  ferions  bien  d'imiter  les  Anglais 
dans  la  multiplicité  des  allandiers*,  11  en  naîtrait  un  tel 
concours  d'heureuses  circonstances,  que  nous  cuirions 
nos  fournées  avec  autant  de  succès  et  d'aisance  q«e 
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sHl  s'agissait  des  choses  les  plus  aise'es  possibles. 

A  peu  près  au  niveau  des  allandiers,  et  dans  le  gros 
mur  de  circonférence,  certains  manufacturiers  anglais 
font  deux  trous  :  un  est  horizontal  de  l'extérieur  à  Tin- 
rieur;  l'autre  est  placé  un  peu  au-dessus  de  ce  dernier, 
et  va  diagonalement  vers  le  haut.  Ces  deux  trous,  qu'on 
nomme  ventouseSy  sont  destinés  à  l'introduction  de  l'air 
atmosphérique  ;  leur  principale  fonction  est  de  distri- 
buer la  flamme  plus  ou  moins  au  centre  du  four,  soit 
en  les  bouchant  en  totalité  ou  en  partie,  soit  en  les  ou- 
vrant tout  entiers.  Dans  le  premier  cas,  l'air  n'ayant 
pour  son  passage  que  la  seule  ouverture  de  l'allandier, 
chasse  et  entraîne  avec  lui  la  flamme  à  rintérieur  du  four, 
tandis  que  dans  le  second,  c'est-à-dire  lorsqu'on  ouvre 
les  ventouses,  ce  fluide  trouvant  au-dessus  de  l'allandler 
d'autres  issues  pour  s'écouler,  se  divise  en  plusieurs 
branches,  et  diminue  par  là  la  force  de  sa  circulation, 
de  sorte  que  la  flamme  n'étant  plus  chassée  avec  autant 
d'impétuosité,  monte  directement  vers  le  sommet  du 
four,  et  s'applique  constamment  sur  les  gasettes  supé- 
rieures. S'il  m'était  permis  de  faire  ici  une  comparaison, 
je  figurerais  notre  allandier  à  la  jonction  presque  totale 
de  deux  rochers  qui  arrêtent  le  cours  d'un  fleuve.  En 
cet  endroit,  l'eau,  qui  est  un  hquide,  comme  l'air  est  un 
fluide,  et  qui,  par  cette  raison,  se  conduisent  tous  deux 
de  la  même  manière,  passe  avec  la  rapidité  de  Féclair; 
mais  si  l'on  agrandit  ce  passage,  ou  qu'on  pratique  à  côte 
d'autres  Issues,  l'impétuosité  du  courant  diminue  en  pro« 
portion  de  la  faclHté  que  le  hquide  éprouve  dans  sa  mar- 
che ;  il  en  est  de  même  de  l'air  que  nous  respirons.  C'est 
pourquoi  une  porte  entr'ouverte  éteint  subitement  une 
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chandelle,  à  cause  du  rapprochement  des  molécules  de 

l'air  dans  un  espace  rétréci. 

Les  fours  à  faïence,  chez  les  Anglais,  n'ont  point  de 
dôme,  ni  même  de  plate-forme;  ils  représentent  presque 
la  figure  d'une  ruche  de  mouches  à  miel  renversée  (voyez 
la  coupe  de  ce  fbur,  fig.  i6).  La  voûte  se  maçonne  en  l'ap- 
puyant sur  les  murs  de  circonférence,  et  se  termine  à  la 
partie  supérieure  en /-ûfA?//^  convexe,  en  laissant  toutefois 
dans  le  massif  de  la  couronne  des  trous  qui  forment  les 
carnaux;  ils  sont  carrés,  et  ont  i  décimètre  de  côte  j  leur 
nombre  varie,  comme  en  France,  suivant  la  grandeur 
du  four.  Quant  à  celui  du  milieu,  il  est  rond,  et  il  a  3o 
à  32  centimètres  de  diamètre. 

On  ne  volt  presque  jamais  en  Angleterre  les  fours 
placés  au  sein  des  bàtimens;  c'est  toujours,  au  contraire, 
au  milieu  d'une  cour  plus  ou  moins  vaste  qu'on  a  Tha- 
bitude  de  les  situer.  Cette  méthode  peut  avoir  de  bons 
résullals  en  elle-même;  mais  aussi  il  est  clair  comme  le 
jour  qu'elle  en  a  de  mauvais.  Je  vais  essayer  de  les  f^iire 
ressortir  dans  l'intérêt  de  l'art. 

Les  fours  bâtis  au  milieu  de  la  cour  laissent  tous  les 
ateliers  libres.  On  peut  les  accumuler  les  uns  à  côté  des 
autres  sans  en  éprouver  aucune  gêne.  Cela  est  si  vrai, 
que  j'ai  vu  en  Angleterre  des  manufactures  dans  la  cour 
desquelles  il  se  trouvait  jusqu'à  quarante  fours  rangés 
sur  quatre  ou  cinq  lignes.  Peut-être  aussi  (et  je  crois 
m'en  être  aperçu)  qu'un  four  bâti  dans  le  genre  anglais, 
et  placé  loin  des  murs  de  construction,  des  charpentes 
et  des  toits  qui  les  recouvrent,  coûte  moins  cher  que  ceux 
construits  dans  le  genre  français  et  entourés  d'ateliers. 
D'un  autre  côté,  le  manufacturier  n'est  affecté  d'aucun 
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soucis  relativement  à  la  crainte  du  feu  dans  des  fours  qui 
se  trouvent  isole's,  et  dans  lesquels  il  n'y  a  pas  un  seul 
morceau  de  bois  qui  serve  à  soutenir  Te'dlfice,  attendu 
qu'il  n'est  construit  qu'en  briques  dans  toutes  ses  par- 
ties. 

Voilà  les  avantages  que  je  réncontre  dans  la  méthode 
de  bâtir  les  fours  en  plein  air;  mais  combien  ces  avan- 
tages sont  contrebalancés  en  présence  de  ceux  qui  résul- 
tent 3es  fours  placés  dans  le  sein  des  bâtimens  !  Sans 
compter  qu'il  ne  faut  point  sortir  de  ces  derniers  pour 
faire  arriver  les  vaisselles  au  lieu  de  leur  cuisson,  chose 
qui  doit  être  d'une  gêne  extrême  dans  les  fours  anglais, 
attendu  la  nécessité  de  parcourir  la  distance  qui  les  sé- 
pare des  ateliers  où  l'on  confectionne  les  objets;  ensuite, 
quand  les  temps  sont  pluvieux,  il  feut  avouer  que  rien 
ne  doit  être  plus  désagréable,  et  je  dirai  même  nuisible, 
que  d'exposer  les  vaisselles  à  l'humidité  avant  de  les  en- 
fourner, soit  en  biscuit,  soit  en  émaiL 

Ajoutez  à  tous  ces  inconvéniens  celui  plus  grand  en- 
core de  perdre  totalement  le  calorique  qui  s'échappe  par 
les  carnaux.  Point  de  séc||^erie  à  pratiquer  avec  des  fours 
hors  des  bâtimens,  point  de  dôme  ni  de  plate-forme,  si 
utiles  pour  profiter  de  la  chaleur  excédante  du  four  et 
faire  cuire  à  demi  des  ustensiles  très-importans  ;  enfin, 
point  de  fosses-portes  à  la  cheminée,  et  par  conséquent 
point  de  fermeture  à  sa  partie  supérieure,  afin  d'empê- 
cher la  trop  prompte  sortie  de  l'air  chaud  et  le  faire  cir- 
culer dans  les  atehers  contigus  au  four  pour  la  parfaite 
dessiccation  des  vases  en  faïence. 

D'après  ces  observations,  il  me  semble  que  la  méthode 
de  placer  les  fours  au  milieu  de  la  cour  de  l'établissement 
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est  une  erreur  en  fabrication,  et  quoique  cet  usage  soit 
établi  presque  généralement  en  Angleterre,  ce  n'est 
pas  une  raison  plausible  pour  que  nous  fassions  de  même. 
Je  pense  l'avoir  déjà  dit,  n'imitons  des  Anglais  que  ce 
qu'il  est  avantageux  d'imiter,  et  laissons-leur  les  sys- 
tèmes qui  peuvent  nous  paraître  réellement  vicieux.  Sans 
apporter  dans  notre  examen  aucun  sentiment  de  préven- 
tion, il  ne  s'agit  que  de  laisser  aller  notre  esprit  à  la  con- 
viction, en  observant  les  faits  sans  partialité.  En  résumé, 
il  vaut  donc  mieux  avoir  des  fours  a  dôme  et  à  cheminée 
a  l'instar  français,  que  d'autres  à  l'instar  anglais  qui  n'en 
ont  point. 

Cependant,  me  dira-t-on,  il  est  toujours  un  doute  à 
éclaircir;  c'est  celui  de  savoir  ce  qui  a  pu  déterminer  les 
manufacturiers  anglîfis  à  bâtir  leurs  fours  à  l'air  libre  et 
de  n'y  pratiquer  ni  dôme  ni  cheminée.  Cette  question 
ne  peut  être^  je  crois,  difficile  à  résoudre,  attendu  qu'a- 
près de  mûres  réflexions  je  me  suis  convaincu  que  l'a- 
doption de  cette  méthode  chez  les  Anglais  n'est  pas  fon- 
dée sur  un  concours  de  meilleurs  résultats;  elle  tient 
plutôt  à  l'extrême  grandeur  desg^tablissemens  de  ce  genre 
d'industrie  en  Angleterre,  et  sur  le  prix  modique  des 
combustibles.  En  effet,  si  les  manufacturiers  de  ce  pays 
eussent  bâti  des  fours  à  la  française,  en  les  faisant  passer 
dans  des  ateliers,  à  peine  serait-il  demeuré  assez  d'es- 
pace pour  y  placer  les  ouvriers  et  tous  les  outils  dont  ils 
ont  besoin.  Certainement  si  ces  grands  spéculateurs  n'a- 
vaielît  eu  comme  nous  dans  leurs  fabriques  que  quatre 
à  cinq  fours,  ces  derniers  auraient  existé  dans  les  corps 
de  bâtimens  ;  mais  le  moyen  d'y  en  enclaver  quarante  ne 
se  trouve  pas  aisément  :  voilà  la  plus  forte  raison  qu'on 
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puisse  alléguer  pour  faire  entrevoir  le  motif  qui  les  a  for- 
cés d'en  agir  ainsi. 

On  peut  aussi  avancer  qu'en  Angleterre  les  fabriques 
étant  érigées  sur  un  sol  houiller,  elles  ont  le  combustible 
minéral  pour  ainsi  dire  à  leur  porte;  |)lusieurs  même 
l'ont  dans  leur  sein,  et  alors  ,elles  peuvent  alimenter  les 
ateliers  de  toute  la  somme  de  chaleur  dont  ils  ont  be- 
soin, sans  que  ce  sacrifice  de  leur  part  se  fasse  sentir 
sensiblement. 

Quoique  les  fours  à  faïence,  en  Angleterre,  ne  soient 
pas  dans  des  bâtimens,  cependant  ils  se  trouvent  àTabri 
de  la  pluie;  ils  sont  entourés  d'une  enveloppe  en  brique 
qui  les  surpasse  en  hautem^  et  en  largeur.  Cette  enveloppe 
(figure  17,  planche  IP)  n'a  jamais  qu'une  porte  vers  le 
bas  par  où  l'on  y  entre.  Très-ordinairement,  quand  les 
fours  sont  grands,  chaque  enveloppe  en  contient  un; 
mais  si  ce  sont  des  fours  d'un  petit  diamètre,  il  y  en  a 
deux,  quelquefois  trois,  et  je  puis  assurer  avoir  vu  des 
enveloppes  qui  recouvraient  quatre  fours  ;  mais  elles 
«talent  d'une  très-grande  étendue. 

Les. enveloppes  se  bâtissent  en  briques;  elles  sont  liées 
avec  un  mortier  à  la  chaux;  mais  dès  qu'on  est  arrivé  à 
la  hauteur  de  la  couronne  du  four,  au  lieu  de  ce  mortier 
on  se  sert  d'une  terre  grasse,  parce  que  la  chaleur  qui 
sort  des  carnaux  serait  susceptible  d'attaquer  la  chaux 
€t  de  la  faire  déliter  et  tomber  en  poussière,  tandis  que 
la  terre  prend  de  la  consistance  au  feu.  Cependant,  à  l'ex- 
térieur de  cette  tour,  on  Incorpore  entre  les  joints  des 
briques  un  ciment  fait  avec  la  chaux  hydraulique,  pour 
que  la  pluie  ne  s'y  Insinue  pas.  D'ailleurs  la  forme  qu'af- 
fecte ^enveloppe  d'un  four  empêche  l'eau  de  pouvoir 
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séjourner  sur  sa  surface,  vu  la  pente  douce  qui  s'offre  à 

son  poids. 

Ce  qu'il  y  a  d'assez  extraordinaire,  et  qui  n'est  pas 
indigne  d'attention,  c'est  que  ces  tours  ou  enveloppes, 
quelque  vastes  qu'elles  puissent  être,  ne  sont  soutenues 
par  aucune  pièce  de  bois  ni  morceaux  de  fer  quelconque; 
mais  la  manière  dont  elles  sont  bâties,  et  le  cercle  par- 
fait qu'elles  décrivent  toujours  en  diminuant  vers  le  haut, 
amènent  apparemment  la  solidité  dont  elles  jouissent. 
En  effet,  chaque  point  de  la  circonférence  étant  appuyé 
sur  ceux  qui  lui  sont  voisins,  tendent  tous  à  la  fois  sur 
un  centre  commun,  et  contribuent  réciproquement  à 
faire  de  cette  enveloppe  une  maçonnerie  qui  résiste  un- 
temps  fort  long  aux  intempéries  de  l'air  et  des  sai- 
sons. 

Les  Anglais  disent  que  leurs  fours  enveloppés  d'une 
tour  n'ayant  qu'une  porte  vont  beaucoup  mieux  que  les 
nôtres  qui  se  trouvent  dans  des  bâtimens  souvent  percés 
de  plusieurs  côtés;  mais  je  n'en  crois  rien.  S'ils  se  fon- 
dent sur  cette  porte,  ils  sont  mal  fondés,  parce  qu'elle 
est  fermée  dans  les  iostans  qu'ils  cuisent,  et  que  l'air 
entre  dans  l'enceinte  du  four  par  des  trous  qu'on  pra- 
tique au  bas  de  la  tour,  vis-à-vis  de  chaque  allandier.  Ils 
ajoutent  que  les  vents  ne  contrarient  jamais  la  flamme 
qui  entre  dans  leurs  fours,  parce  que  Tair  n'ayant  que 
peu  d'issues  pour  venir  animer  la  combustion,  il  ne  s'en 
trouve  qu'autant  qu'il  en  faut  pour  cela;  mais  je  répon- 
drai que  rien  n'empêche  que  nous  puissions  fermer  aussi 
bien  qu'eux  les  portes  qui  donnent  dans  nos  fours,  et 
intercepter  tout  courant  d'air  importun  qui  pourrait  par 
sa  présence  animer  un  allandier  au  préjudice  de  l'autre. 
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Enfin,  de  quelque  manière  que  j'envisage  la  question  de 
savoir  pourquoi  les  Anglais  ont  bâti  des  fours  envelop- 
pés d'une  tour  et  en  plein  air,  je  ne  trouve  toujours  que 
la  raison  de  l'extrême  importance  de  leurs  fabriques  et 
le  bon  marché  du  combustible  qui  puisse  les  y  avoir  en- 
gagés. 

L'aire  ou  le  sol  du  four  anglais  est  parsemé  de  carnaux 
comme  en  France;  je  crois  même  que  nous  sommes  ve- 
nus les  derniers  pour  cette  grande  amélioration,  et  cela 
paraît  d'autant  plus  probable  que  les  Anglais  n'ont  ja- 
mais fait  usage  que  de  combustible  minéral  pour  la  cuis- 
son de  leurs  fours,  et  que  ce  combustible  indiquait  d'une 
manière  palpable  Tobligation  expresse  de  pratiquer  des 
carnaux  dans  le  massif  de  l'aire.  Quoi  qu'il  en  soit,  c'est 
une  condition  à  laquelle  ils  ne  dérogent  jamais;  cela  doit 
nous  affermir  dans  l'idée  de  nous  y  astreindre  constam- 
ment aussi.  Mais  je  pense  bien  que  dès  qu'on  a  fait  usage 
d'un  sol  parsemé  de  carnaux,  et  qu'on  a  su  apprécier 
les  avantages  qui  en  résultent,  on  se  trouve  peu  disposé 
à  renoncer  à  une  méthode  qui  aplanit  tant  de  diffi- 
cultés. 

Dans  le  four  anglais,  les  allandiers  marqués  B  B 
(fig.  16,  pl.  II)  ne  sont  pas  aussi  larges,  particulière- 
ment vers  le  haut,  que  dans  les  fours  français,  et  c'est 
toujours  encore  la  raison  de  la  différence  du  combustible 
qui  en  est  cause.  En  effet,  le  charbon  de  terre  dont  on 
se  sert  pour  cuire  les  faïences  en  Angleterre  étant  tou- 
jours en  morceaux  plus  ou  moins  gros,  mais  dont  les 
plus  volumineux  ne  surpassent  pas  2  décimètres  de  dia- 
mètre, n'avaient  pas  besoin  d'un  large  orifice  pour  être  in- 
troduits dans  l'intérieur  de  l'allandier,  en  sorte  qu'il  a  été 
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permis  de  rélre'cir  beaucoup  ce  dernlerj  en  le  montant  à 
peu  près  jusqu'au  cintre,  ce  qui  détermine  un  grand 
tirage  en  forçant  Tair  atmosphérique  de  n'entrer  que 
par  trois  trous  de  12  centimètres  carrés  pratiqués  positi- 
vement dans  le  bas  de  Tallandler.  Cet  air  passe  donc  à 
travers  le  combustible  enflammé,  et  Ton  sent  alors  com- 
bien la  combustion  doit  être  active  et  donner  de  calori- 
que à  l'intérieur  du  four. 

J  al  vu  des  fours  dans  plusieurs  manufactures  en  An- 
gleterre dans  le  fond  des  allandlers  desquels  existait 
une  grille  en  fonte  de  fer  destinée  à  supporter  les  mor- 
ceaux de  charbon.  Ces  allandlers  n'avalent  point  d'ou- 
vertures supérieures  ;  une  porte  qui  se  fermait  à  volonté, 
et  par  où  Ton  introduisait  le  combustible,  était  prati- 
quée sur  le  devant.  Je  puis  dire  qu  un  semblable  four, 
quand  il  est  en  action,  et  que  tous  les  allandlers  sont 
chargés  à  la  fols,  qu'il  n'est  point  de  soufflets  de  hauts 
fourneaux  qui  effectuent  une  combustion  plus  rapide  et 
qui  fassent  vibrer  l'air  avec  plus  de  bruit.  Aussi  ces 
fours,  quoique  d'une  très-grande  dimension,  cuisent-ils 
en  moins  de  vingt-quatre  heures;  mais  ils  ont  un  grave 
inconvénient,  c'est  qu'ils  exigent  que  toutes  les  gasettes 
qui  composent  la  fournée  soient  dans  le  meilleur  état,  et 
n'aient  aucunes  fentes,  si  petite  qu'elles  puissent  être; 
sans  cela  la  poussière  et  la  cendre,^qul  sont  chassés  avec 
impétuosité  par  Pair  qui  entre  en  abondance,  s'attachent 
sur  les  parois  des  vases  et  en  altèrent  le  vernis  considé- 
rablement ;  ensuite,  d'un  autre  côté,  la  grande  promp- 
titude et  la  force  de  la  cuisson  amènent  aussi  beaucoup 
de  déchet  dans  la  masse  de  la  fournée. 

En  Angleterre  comme  en  France^  quand  la  bâtisse 
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du  four  est  terminée,  on  le  garnit  extérieurement  de  cer- 
ceaux en  fer  qui  en  augmentent  la  solidité.  Le  nombre 
de  cerceaux  dépend  de  la  grandeur  du  fourj  mais  com- 
munément l'intervalle  qu'ils  ont  entre  eux  est  de  45  à 
5o  centimètres.  Quant  à  leur  force,  on  leur  donne  8  cen- 
timètres de  largeur  et  25  millimètres  d'épaisseur,  lors- 
que ce  sont  des  fours  dont  le  diamètre  de  l'intérieur  a 
4  mètres  ;  mais  on  diminue  cette  force  avec  la  dimension 
des  fours.  11  y  a  pourtant  un  point  capital  duquel  il  ne 
faut  jamais  s'écarter,  c'est  de  ferrer  principalement  l'en- 
droit de  la  circonférence  qui  correspond  avec  la  naissance 
de  la  voûte  ou  couronne,  parce  que  celte  partie  du  four 
est  celle  qui  fatigue  le  plus,  attendu  la  poussée  conti- 
nuelle du  poids  de  la  voûte,  surtout  dans  les  instans  de 
la  cuisson.  Cette  poussée  est  telle,  que  les  cerceaux  les 
plus  robustes  sautent  quelquefois  en  éclats  au  moment 
qu'on  y  pense  le  moins.  Quand  de  semblables  événe- 
mens  arrivent,  et  que  l'écartement  des  murs  de  circon- 
férence est  manifeste,  on  peut  bien  se  persuader  que  la 
voûte  a  reçu  un  choc  bien  dangereux  ;  elle  cesse  tout-à- 
coup  d'être  aussi  concave  que  dès  sa  formation  ;  elle  se 
fend  dans  toute  son  étendue;  elle  n'est  plus,  en  un  mot, 
parfaitement  assise  sur  tous  les  points  ;  et  si  l'on  veut 
éviter  des  regrets  qui  ne  vont  pas  moins  quelquefois 
H  qu'à  la  perte  d'ouvriers  occupés  aux  enfburnemens  ou 
défournemens^  c'est  de  rebâtir  la  couronne  en  totalité. 

Quoiqu'on  fût  obligé  d'appliquer  des  cerceaux  depuis 
le  haut  du  four  jusqu'en  bas,  et  à  des  distances  assez 
rapprochées,  comme  on  a  pu  le  voir,  on  ne  se  contente 
point  encore  de  cela,  et  l'on  finit  de  rendre  le  four  par- 
faitement solide  en  faisant  passer  sous  les  cerceaux  de 
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grosses  barres  de  fer  de  5o  millimètres  carrés^  elles  sont 
place'es  perpendiculairement  le  long  des  parois  exté- 
rieures du  mur  de  circonférence,  en  s'enfonçant  dans  le 
sol  à  la  profondeur  de  3o  centimètres.  On  en  place  d'a- 
bord une  à  chaque  côté  de  la  porte  par  laquelle  on  entre 
dans  le  four  ;  ensuite  on  les  disperse  dans  Tétendue  du 
cercle  que  décrit  le  mur,  de  manière  à  ce  que  les  allan- 
diers  se  trouvent  placés  entre  deux  barres  de  fer.  En  fai- 
sant ainsi  les  choses,  on  peut  s'assurer  d'avoir  un  four 
bien  conditionné. 

On  a  pu  voir  par  tout  ce  qui  précède  les  différences 
qui  existent  entre  le  four  français  et  le  four  anglais. 
Après  avoir  examiné  un  peu  attentivement  la  nature  de 
ces  différences,  on  se  convaincra  de  la  preuve  que  j'ai 
toujours  eue  moi-même  que  ces  derniers  fours  n'ont 
pris  la  forme  qu'ils  affectent  que  par  des  raisons  locales 
dont  le  fondement  repose  tout  entier  dans  la  grande  im- 
portance des  manufactures  qui  les  ont  admises,  ainsi 
que  dans  l'espèce  de  combustible  qui  se  trouve  à  leur 
portée.  Il  serait  impossible,  je  pense,  de  pouvoir  y  assi- 
gner d'autres  causes,  et  ce  n'est  point  surtout  l'opinion 
que  ces  fours  ainsi  enveloppés  d'une  tour,  n'ayant  qu'une 
porte  et  une  ouverture  supérieure  pour  laisser  passer  la 
fumée,  ce  n'est  point,  dis-je,  l'opinion  que  ces  fours, 
bâtis  au  milieu  d'une  cour,  puissent  donner  des  produits 
de  meilleure  quahté,  car  nos  fours  français,  dont  le 
plan  a  été  décrit  en  son  lieu,  vont  aussi  bien  et  consu- 
ment les  matières  combustibles  avec  autant  de  facilité 
que  les  fours  anglais. 

Tout  en  avouant  que  la  forme  intérieure  et  extérieure 
du  four  peut  contribuer  pour  beaucoup  à  amener  d'heu- 
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reux  résultats  dans  les  cuissons,  cependant  la  manière 
dont  les  pâtes  qui  constituent  les  vaisselles  sont  compo- 
sées, la  nature  et  la  pureté  des  matières  premières,  les 
proportions  respectives  qu'on  doit  observer  dans  leurs 
mélanges,  sont  certainement  aussi  des  considérations 
qui  doivent  être  mises  en  première  ligne  ;  car  si  nous 
n'avions  jamais  différé  avec  les  manufacturiers  anglais 
que  par  la  forme  des  fours,  il  y  a  long-temps  que  nous 
serions  leurs  égaux  en  fabrication  de  ce  genre  d'in- 
dustrie. 

D'après  ce  qui  vient  d'être  dit,  on  conçoit  bien  que 
ce  n'est  pas  le  système  des  fours  employés  dans  la 
Grande-Bretagne  qui  fait  la  supériorité  de  leurs  produits. 
Il  est  certain  que  les  vaisselles  faites  avec  les  pâtes  des 
manufactures  de  Crell,  de  Choisy-le-Rol,  de  Monte- 
reau,  de  Gien,  et  de  plusieurs  autres  manufactures  en 
France,  cuites  dans  des  fours  du  comté  de  Slalfordshire, 
ne  donneraient  pas  une  poterie  meilleure,  par  la  raison 
qu'elle  se  cuirait  dans  de  semblables  fours,  car  ces  der- 
niers ne  sont  que  des  agens  secondaires  qui,  à  la  vérité, 
contribuent  pour  une  grande  partie  à  la  réussite  de  l'o- 
pération; mais  une  des  causes  plus  directes  de  cette  réus- 
site réside  essentiellement  dans  les  élémens  constitutifs 
des  pâtes.  Cette  vérité  est  trop  palpable  pour  que  per- 
sonne cherche  à  la  révoquer  en  doute.  Ceux  qui  sont 
dans  cette  Industrie  ou  ceux  qui  en  ont  des  notions,  sa- 
vent trop  bien  que  la  juste  proportion  des  mélanges  et 
la  parfaite  harmonie  qui  doit  régner  entre  le  biscuit  et 
\  la  couverte  constituent  la  chose  la  plus  difficile  de  la  fa- 
brication entière  d'une  poterie  de  vaisselle  propre  à  pou- 
voir figurer  honorablement  sur  nos  t*ables. 
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La  recuisson  des  fours  se  fait  en  Angleterre  comme 
en  France  en  ménageant  le  feu  dans  les  commencemens 
de  Topéralion,  pour  permettre  aThumidlté  qui  reste  tou- 
jours un  peu  dans  l'épaisseur  des  murs  de  se  dissiper 
insensiblement.  C'est  une  précaution  indispensable,  et 
de  laquelle  dépend  entièrement  la  solidité  du  four,  car 
une  recuisson  trop  prompte  détruit  quelquefois  cet  élé- 
ment important  de  la  fabrication.  L'eau,  qui  se  réduit 
en  Vapeur  dans  l'intérieur  de  la  maçonnerie,  est  capable 
de  faire  sauter  en  éclats  les  cerceaux  en  fer  les  plus  épais, 
si  cette  vapeur  sortait  en  trop  grande  abondance.  De 
plus,  le  four  se  parsèmerait,  tant  à  l'intérieur  qu'à  l'ex- 
térieur., d'une  multitude  de  crevasses  qui  deviendraient 
autant  d'issues  par  où  le  calorique  s'échapperait  conti- 
nuellement pendant  les  instans  de  la  cuisson.  Ces  cir- 
constances, qui  sans  doute  doivent  paraître  assez  graves, 
obligent  donc  de  prendre  beaucoup  de  soins  dans  la  ma- 
nière d'administrer  le  feu  pour  effectuer  la  recuisson  du 
four,  c'est-à-dire  la  première  fois  qu'on  le  cuit. 

Il  y  a  des  manufacturiers  qui,  pour  profiter  du  feu 
qui  sert  à  recuire  le  four,  emplissent  ce  dernier  de  toutes 
sortes  d'objets  en  cru^  tels  que  des  gasettes,  rondeaux, 
tuiles,  etc.,  etc.  Mais  je  pense  que  c'est  à  tort;  il  vaut 
mieux  recuire  les  fours  sans  y  rien  introduire  à  l'inté- 
rieur, parce  que,  quelque  sèches  que. fussent  les  gasettes 
et  autres  pièces  que  l'on  expose  dans  le  four,  elles  ne 
sont  pas  sans  retenir  une  certaine  portion  d'humidité, 
laquelle  venant  se  joindre  à  celle  des  maçonneries,  forme 
une  réunion  considérable  de  vapeurs  très-diffîciles  et 
très-lentes  à  se  dissiper,  tandis  que  le  four,  étant  vide,  en 
fournit  beaucoup  moins. 
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Quoi  qu'il  en  soit,  on  commence  par  faire  de  très- 
petits  feux  dans  les  allandiers  du  four  qu'on  veut  recuire; 
pendant  vingt-quatre  heures,  on  ne  doit  faire  usage  que 
de  combustibles  propres  à  ne  pas  donner  beaucoup  de 
flamme,  tels  que  de  grosses  bûches  appartenant  aux  tron- 
çons d'arbres  coupés  vers  les  racines  :  on  peut  se  servir 
aussi  de  menus  de  houille,  de  tourbe,  et  de  tout  ce  qui 
brûle  lentement.  Dès  que  les.  gros  murs  de  circonfe'rence 
commencent  à  s'échauffer,  on  augmente  le  feu  dans  les 
allandiers  jusqu'au  point  d'en  laisser  circuler  la  flamme 
à  rintérieur  du  four.  On  demeure  ainsi  encore  l'es- 
pace de  vingt-quatre  à  trente  heures,  au  bout  duquel 
temps  on  donne  assez  d'aliment  aux  foyers  pour  que  de 
petites  parties  de  flamme  commencent  à  se  faire  voir  dans 
le  globe  par  les  carneaux.  A  cette  époque,  si  l'on  re- 
marque une  diminution  sensible  dans  l'échappement  de 
la  vapeur,  ou  si  même  il  ne  s'en^manifeste  plus  du  tout, 
on  peut  augmenter  progressivement  les  degrés  de  cha- 
leur en  accumulant  le  combustible  dans  les  allandiers, 
mais  toujours  avec  discernement  et  sans  précipitation. 

Pour  bien  juger  du  coup  de  feu  qu'on  donne  dans  la 
recuisson  du  four,  on  pose  vis-à-vis  de  chaque  allandler 
une  file  de  gasettes  dont  la  dernière  vient  juste  au  niveau 
du  trou  de  montre,  en  sorte  qu'on  peut  dire  que  ce  n'est 
qu'une  demi  file  ;  mais  n'importe,  pourvu  qu'elle  se  trouve 
à  la  hauteur  du  trou  de  montre,  11  suffit.  On  enlève  une 
pièce,  c'est-à-dire  on  fait  une  ouverture  sur  le  ventre  de 
la  gasette  qui  couronne  la  deml-file  *,  on  Introduit  dedans 
un  rondeau,  et  sur  ce  rondeau  on  place  des  montres  qui 
consistent  en  plusieurs  petites  tasses  carrées  garnies  d'une 
anse,  afin  d'avoir  la  facilité  de  les  retirer  à  volonté.  Ces 
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tasses  devront  être  faites  avec  la  meilleure  pâte  à  faïence 
possible  ;  à  côté  d'elles  se  placent  quelques  creusets  con- 
tenant d^s  cylindres  ou.bouUes  pyrora étriqués  dont  nous 
parlerons  plus  tard,  et  quand  on  juge  que  le  coup  de  feu  est 
assez  fort,  on  retire  une  tasse  à  chaque  allandîer  au  moyen 
d'une  longue  tringle  de  fer  terminée  par  une  de  ses  extré- 
mités en  un  petit  crochet  qu'on  fait  entrer  dans  l'anse  de 
la  tasse,  et  qu'on  attire  à  soi  très-facilement.  Si  l'on  juge 
que  la  pâte  est  assez  cuite,  ce  qu*'on  reconnaît  quand  le 
choc  du  briquet  y  produit  des  étincelles,  on  cesse  le  feu  j 
en  même  temps  on  enlève  un  des  creusets  qui  contien- 
nent les  cylindres  ou  boules,  et  l'on  voit,  à  la. couleur 
qu'ils  affectent  ou  en  les  mettant  dans  le  canal  conver- 
gent du  pyromèfre,  jusqu'à  quel  degré  ils  s'enfoncent, 
et  de  suite  on  a  la  mesure  de  l'intensité  de  chaleur  qui 
existe  dans  le  four,  ainsi  que  celle  à  laquelle  la  faïence 
atteint  son  point  de  cuisson. 

On  peut  se  flatter  d'avoir  fait  une  espèce  de  conquête 
en  fabrication  lorsqu'on  est  parvenu  à  recuire  parfaite- 
ment un  four  sans  qu'il  lui  soit  arrivé  aucune  dégrada- 
tion ;  et  quoiqu'il  paraisse  que  la  chose  ne  soit  pas  diffi- 
cile, d'après  la  marche  qu'on  vient  de  tracer,  cependant 
on  voit  fréquemment  les  nouveaux  fours  qui  n'ont  été 
cuits  qu'une  fois,  sillonnés  d'une  infinité  de  crevasses  à 
l'intérieur,  et  surtout  à  l'extérieur.  Mais  il  est  vrai  de 
dire  que  la  cause  de  ces  effets,  très-préjudiciables  à  la 
longue  durée  d'un  four,  réside  toujours  dans  l'incapacité 
de  ceux  occupés  à  lui  administrer  le  feu  pour  opérer  sa 
première  cuisson;  il  y  a  certainement,  comme  on  a  pu 
le  voir,  beaucoup  de  précautions  à  prendre  pour  le  faire 
avec  succès.  Parmi  celles  qui  sent  les  plus  importantes, 
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j'ai  oublié  de  dire  que  le  temps  qui  peut  s'être  écoule 
depuis  l'entier  achèvement  du  four  jusqu'au  moment  d'y 
mettre  le  feu  est  une  circonstance  qui  mérite  d'être  ap- 
préciée. On  sent  que  plus  la  bâtisse  sera  ancienne,  moins 
l'humidité  en  fera  partie,  et  que  par  conséquent  les  dan- 
gers de  la  fracture  des  cerceaux,  de  l'écartement  de  la 
voûte,  des  crevasses  dans  les  murs  de  circonférence, 
seront  infiniment  moins  à  craindre  que  si  Ton  faisait  du 
feu  dans  les  allandiers  immédiatement  après  avoir  posé 
les  dernières  briques  qui  achèvent  le  four.  Auisi,  quand 
on  commence  à  le  chauffer,  on  doit  le  fiire  avec  d'autant 
plus  de  modération  qu^ll  est  plus  près  de  sa  terminaison, 
et  dans  ce  cas  il  ne  faut  pas  regarder  à  quelques  jours 
de  plus  que  peut  durer  l'opération,  afin  d'éviter  les  acci- 
dens  inséparables  d'une  recuisson  de  four  trop  précipi- 
tée. Dans  la  mârche  que  j'ai  décrite  ici  plus  haut,  j'ai 
supposé  que  le  four  était  achevé  depuis  trois  à  quatre 
semaines.  S'il  est  plus  jeune  ou  plus  ancien,  on  modifiera 
selon  l'urgence  :  dans  le  premier  cas,  on  ralentira  les 
époques  de  l'introduction  du  combustible  dans  les  allan- 
diers;  dans  le  second,  on  conduira  le  feu  avec  un  peu  plus 
de  vigueur,  mais  toujours  accompagné  de  cette  prudence 
qui  ne  doit  jamais  abandonner  le  manufacturier  intelligent . 
Ce  dernier  a  le  plus  grand  intérêt  de  surveiller  avec  soin 
une  première  opération  qui  peut  décider  du  sort  d'un 
instrument  fort  coûteux  et  d'une  indispensable  nécessité. 
Il  aurait  donc  tort  de  la  laisser  entièrement  entre  les 
mains  d'ouvriers  qui,  pour  la  plupart,  ne  considèrent  les 
choses  que  superficiellement,  et  qui  souvent  sont  privés 
des  connaissances  théoriques*  dans  lesquelles  sont  ca- 
chées les  causes  des  effets  qui  les  épouvantent  on  qui 


2^6  l'art  de  fabriquer 

les  surprennent  agréablement  ;  en  un  mot,  l'œil  du  maître 
est  ici  d'une  urgence  absolue. 

Puisque  je  suis  ici  à  parler  de  Tœll  du  maître,  je  ne 
veux  pas  finir  ce  chapitre  sans  recommander  au  manu- 
facturier qui  doit  toujours  nécessairement  désirer  la  pros- 
périté de  son  usine,  de  surveiller,  non-seulement  la  re- 
culsson  d'un  nouveau  four  comme  je  viens  de  le  dire , 
mais  en  même  temps  tout  Tensemble  des  diverses  mani- 
pulations. Il  peut,  quand  il  en  trouve  Theureuse  occasion, 
accorder  sa  confiance  à  un  gérant  ou  directeur  grande- 
ment Initié  dans  la  partie,  mais  il  doit  toujours  faire  en 
sorte,  par  des  arrangemens  bien  combinés,  que  cette 
personne  soit  aussi  intéressée  que  lui  à  la  réussite  des 
produits,  alors  les  soins  et  Tactlvilé  se  rencontreront 
réunis  au  sein  de  la  manufacture.  De  tous  les  conseils 
répandus  dans  cet  ouvrage,  celui-ci  n'est  pas  le  moins 
bon  à  être  suivi  à  la  lettre. 
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CHAPITRE  V. 

Des  gaselies,  des  rondeaux^  des  tuiles^  des  perneiteSy  des 
colifichets  et  des  colombins. 

Qui  pourrait  croire,  en  voyant  les  vaisselles  de  faïence 
sur  nos  tables,  que  leur  formation  exige  un  aussi  grand 
concours  d'ustensiles^  d'outils  et  d'instrumens  divers?  A 
la  première  vue,  il  semblerait  qu^ln  produit  si  répandu 
et  si  journalier,  ayant  la  terre  pour  base,  dût  se  confec- 
tionner de  la  manière  la  plus  simple.  Cependant  il  n'en 
va  pas  ainsi,  et  l'on  peut  se  convaincre,  en  lisant  cet 
ouvrage,  qu'il  est  nécessaire  de  réunir  une  infinité  d'ob- 
jets de  toutes  espèces  pour  pouvoir  exercer  avec  succès 
cet  art  très-important,  dont  la  pratique  est  beaucoup 
pLis  difficile  qu'on  ne  le  croirait  d'abord. 

En  effet,  si  l'on  se  rappelle  les  matières  assez  abs- 
traites que  nous  avons  traitées  jusqu'ici,  parmi  lesquelles 
l'élude  des  substances  terreuses  et  leur  analyse  se  font 
remarquer,  si  l'on  considère  attentivement  la  consé- 
quence des  articles  où  11  sera  question  de  l'émail  trans- 
parent, de  l'harmonie  qu'il  faut  qu'il  ait  avec  un  biscuit 
quelconque  pour  y  adhérer  d'une  manière  Intime,  si  l'on 
s'arrête  aux  passages  qui  ont  pour  objet  spécial  l'expli- 
cation des  phénomènes  de  la  combustion,  celle  des  lois 
en  vertu  desquelles  elle  a  lieu,  on  sera  persuadé  que 
bien  peu  d'industries  manufacturières  demandent  une 
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réunion  de  connaissances  plus  étendues  tirées  des  scien- 
ces naturelles  que  celle  qui  a  pour  but  la  fabrication  de 
la  faïence  blanche  recouverte  d'un  émail  cristallin. 

Je  iVi  déjà  dit,  et  je  ne  puis  trop  le  répéter,  parce 
qu'il  est  certaines  choses  dans  la  description  des  arts 
qaon  doit  remettre  sans  cesse  sous  les  yeux  des  lec- 
teurs, je  répète  donc  que  le  manufacturier  de  faïence 
qui  possédera  un  plus  grand  nombre  de  notions  en  chi- 
mie, en  minéralogie,  en  physique,  en  pyrotechnie,  en 
mécanique,  etc.,  sera  incontestablement  le  plus  expert 
dans  son  art  et  le  fera  monter  à  son  plus  haut  point  de 
perfection  auquel  il  est  susceptible  d'atteindre,  par  la 
seule  raison  qu'il  trouvera  en  lui  tous  les  élémens  des 
sciences  qui  conduisent  naturellement  à  la  solution  des 
problèmes  de  fabrication,  qui  seront  fort  simples  à  ré- 
soudre pour  lui,  parce  qu'il  tiendra  en  main  la  clef  des  ré- 
sultats de  toutes  ses  opérations. 

Sans  que  je  cherche  à  m'en  faire  un  mérite,  je  puis 
assurer  que  l'art  que  fofile  aujourd'hui  avec  confiance 
aux  jeunes  manufacturiers,  et  que  je  présente  aux  an- 
ciens avec  la  même  confiance,  mais  auxquels  je  sais  que 
je  n'apprendrai  pas  une  multitude  de  choses  qu'ils  savent 
déjà,  je  puis  assurer,  dls-je,  que  ce  Hvre  est  fut  à  Taide 
des  connaissances  puisées  aux  sources  que  je  viens  de 
citer,  et  secondées  d'une  pratique  assez  longue  dans  la 
carrière  des  arts  céramiques  *.  aussi,  autant  que  je  l'ai 
pu,  j'ai  parsemé  mon  ouvrage  de  principes  élémentaires 
propres  à  faire  naître  le  désir  d'en  connaître  davantage 
et  d'aller  puiser  aux  mêmes  sources,  que  je  ne  pouvais 
rassembler  ici  sans  dépasser  le  cadre  que  je  m'étais  tracé. 
Ainsi,  semblable  à  l'abeille,  qui,  revenant  chargée  d'une 
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parlie  des  surs  de  mille  fleurs,  en  compose  un  tout,  en 
laissant  à  ses  sœurs  la  liberté  d'aller  soutirer  les  mêmes 
substances  à  Torigine  d'où  elle  en  a  fait  Textraclion. 
L'on  devra,  si  l'on  désire  acquérir  des  idées  plus  grandes 
.sur  les  sciences  qui  servent  d'appui  et  de  guide  à  l'art 
dont  il  est  ici  question,  avoir  recours  aux  ouvrages  spé- 
ciaux qui  les  traitent  en  particulier  (1).  Je  rentre  dans 
le  sein  de  la  fabrique  d'où  je  me  suis  un  peu  écarté. 

Les  gasettes  ou  étuis  sont  des  espèces  de  boîtes  rondes 
et  cylindriques  composées  d'une  terre  réfractaire  mélan- 
gée de  ciment.  Elles  servent  d'enveloppe  aux  pièces  de 
faïence  enfermées-  dans  le  four  pour  en  opérer  la  cuis- 
son ;  elles  garantissent  ces  pièces  du  contact  de  la  flamme, 
et  les  empêchent  d'être  atteintes  par  une  certaine  quan- 
tité de  cendre  que  l'air  atmosphérique  entraîne  avec  force 
dans  son  passage  continuel  sur  le  combustible  introduit 
au  milieu  des  allandiers  pendant  que  l'on  cuit  les  vais- 
selles. 

\\  est  urgent  que  les  gasettes  soient  faites  avec  une 
terre  difficile  a  fondre  dans  le  coup  de  feu,  car  devant 
être,  durant  la  cuisson,  exposées  sans  cesse  à  Tardeur  de  la 
flamme;  vis-à-vis  des  allandiers,  où  l'intensité  de  la  cha- 
leur est  la  plus  forte,  et  d'un  autre  côté  étant  chargées  de 
vases  et  posées  les  unes  sur  les  autres  en  colonne  ou  en 
file  jusqu'à  la  partie  la  plus  élevée  de  l'intérieur  du  four, 


(1)  Yoyez,  pour  la  cîiimie,  les  ouvrages  de  M.  Thénart^ 
pour  la  minéralogie,  ceux  de  M.  Brongniart;  pour  la  pliy- 
sique,  ceux  de  M.  Hauyj  pour  la  pyrotechnie,  ceux  de 
M.  Peglet^  et  pour  la  mécanique,  ceux  de  M.  FRA'NCOEua. 
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si  la  terre  qui  les  constitue  était  susceptible  d'entrer  en 
fusion,  on  sent  tout  le  dommage  qui  pourrait  en  résulter; 
les  files  de  gasettes  se  rompraient  infailliblement,  et  tout 
ne  serait  bientôt  au  milieu  du  four  que  confusion  et  dé- 
sastre; mais  on  évite  ces  graves  inconvéniens  en  faisant 
choix  d'une  bonne  terre  réfraclaire  prise  dans  la  classe 
de  celles  réputées  les  meilleures.  On  voit  encore  ici  qu'à 
côté  du  mal  se  trouve  le  remède.  Il  en  est  de  même  dans 
toutes  les  opérations  difficiles  qui  ont  lieu  dans  cet  art, 
et  qui  portent  avec  elles  un  caractère  équivoque  de  chance 
et  de  succès  qui  ne  peut  être  combattu  d'une  part  et 
apprécié  de  l'autre  que  par  ceux  qui  .joignent  la  théorie 
à  la  pratique.  Il  a  bien  fallu  qu'il  en  soit  ainsi,  sans  cela 
où  aurait-on  trouvé  la  possibilité  de  donner  à  la  société 
une  vaisselle  propre,  et  à  un  prix  qui  la  met  à  la  portée 
de  tous  les  individus? 

Presque  tous  les  manufacturiers  qui  fabriquent  la 
faïence  blanche  trouvent  dans  leurs  établissemens  la  terre 
propre  à  la  confection  des  gasettes;  c'est  celle  qui  re- 
tombe de  V épluchement  des  mottes  destinées  aux  mélanges 
des  pâtes.  Cet  épluchement  ou  épluchage  consiste,  comme 
je  l'ai  dit  page  72,  à  retirer  des  mottes  de  terre 
toufes  les  veines  qui  paraissent  d'un  jaune  plus  ou  moins 
foncé;  elles  annoncent  la  présence  de  Toxide  de  fer, 
lequel  colore  extrêmement  les  produits,  mais  qui,  pour 
les  gasettes,  ne  nuit  en  rien  que  ce  soit,  parce  qu'il  n'est 
jamais  assez  abondant  dans  ces  sortes  de  terres  pour  les 
rendre  fusibles  au  coup  de  feu  du  biscuit. 

On  met  donc  de  côté  tous  les  morceaux  de  rebut, 
c'est-à-dire  ceux  qui  sont  colorés  ;  on  en  forme  des  tas, 
qu'on  a  soin  de  mettre  à  l'abri  de  la  pluie,  quand  on 
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veut  faire  des  gasettes  ;  on  introduit  ces  débris  dans  de 
grands  tonneaux,  ensuite  on  y  verse  de  l'eau  jusqu'à  ce 
qu'elle  recouvre  la  terre.  Au  bout  de  dix  à  douze  heures, 
elle  n'est  point  dissoute,  mais  parfaitement  altendrie,  et 
telle  qu'il  là  f  aut  pour  être  marchée  avec  les  pieds  ;  en  con- 
séquence, un  ouvrier  la  retire?  du  tonneau,  la  pose  sur  un 
sol  uni,  pavé  avec  de  larges  pierres  dures,  ou  planchetésur 
de  fortes  solives.  Avant  de  déposer  la  terre,  il  est  bon 
de  saupoudrer  le  sol  d'une  certaine  quantité  de  ciment, 
afin  qu'elle  s'en  détache  avec  plus  de  facilité  dans  les 
instans  qu'on  veut  l'enlever  pour  la  marcher  convenable- 
ment. On  fait  en  sorte  aussi  de  bien  l'étaler,  parce  qu'a- 
lors le  ciment  se  répartit  beaucoup  mieux  dans  toute  la 
masse. 

Le  ciment  est  une  poussière  provenant  de  la  pulvéri- 
sation des  tessons  d'anciennes  gasettes  qui  sont  mises  au 
rebut  quand  elles  ont  un  trop  long  service,  et  qu'elles 
sont  en  trop  de  pièces  qui  ne  peuvent  plus  être  rappro- 
chées convenablement.  Les  briques  qui  retombent  du 
four  dans  les  momens  qu'on  le  restaure  sont  fort  bonnes 
aussi  pour  faire  du  ciment.  Tous  ces  vieux  matériaux 
hors  de  service  dans  le  four  sont  soigneusement  amassés 
dans  un  coin  de  la  cour  de  la  fabrique  ;  ils  sont  très-pro- 
pres, quand  on  n'en  a  pas  besoin  dans  l'établissement, 
et  qu'il  en  est  amplement  fourni,  à  ferrer  les  chemins. 
Cela  est  si  vrai,  qu'en  Angleterre,  dans  le  comté  de 
Staffordsbire,  où  il  y  a  une  infinité  de  manufactures  de 
faïence  et  de  porcelaine,  les  routes  sont  entièrement 
parsemées  de  débris  de  gaselte,  et  elles  résistent  autant 
au  choc  des  roues  de  voitures  que  les  chaussées  qui  fe 
sont  par  le  grès  ou  le  granit  le  plus  dur. 
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On  a  va,  pnges  91  et  92^eux  manières  de  se  procurer 
du  ciment,  la  première,  par  le  moyfcn  de  pilons  assem- 
ble's,  mus  en  même  temps  que  les  meules  du  moulin  à 
Lroyer  les  pâtes,  et  retombant  dans  une  espèce  d'auge 
ayant  un  fond  en  grès  dur  ou  en  fer;  Tautre^  par  l'em- 
ploi d'une  roue  qu'on  appelle  communément  tordoir; 
niais  nonobstant  ces  deux  me'thodes  de  pulvérisation, 
qu'on  peut  mettre  en  pratique  avec  succès,  il  en  est  une 
troisième,  et  je  dirai  même  une  quatrième,  beaucoup  plus 
simple;  elle  consiste  premièrement  à  bâtir  un  massif 
de  5o  à  55  centimètres  carre's;  quant  à  la  hauteur,  elle 
ne  doit  pas  surpasser  la  ceinture  d'homme,  avec  la  pierre 
de  grès  très-dur  qui  doit  le  recouvrir.  Celte  pierre  sera 
le  plus  épais  que  possible;  on  la  pose  en  l'affermissant 
sur  la  maçonnerie  j  on  lui  donne  un  peu  de  pente  en 
devant,  ou,  si  l'on  veut,  du  côté  que  le  cimentier  (c'est 
ainsi  qu'on  nomme  l'ouvrier  qui  fait  le  ciment  dans  les 
fabriques)  doit  se  trouver  pour  exécuter  son  travail.  Les 
trois  autres  côtés  de  la  pierre  sont  garnis  d'un  rebord 
en  bois  qui  s'élève  à  3o  centimètres;  il  est  destiné  à  ar- 
rêter les  grains  plus  ou  moins  gros  de  ciment  que  le  coup 
de  batte  avec  laquelle  on  écrase  les  tessons  de  gaseltes 
fait  sauter  par  son  choc. 

La  batte  (fig.  18)  est  un  disque  de  bois  de  charme 
assez  épais  et  rond;  son  diamètre  peut  avoir  i5  centi- 
mètres, et  son  épaisseur  18.  A  peu  près  dans  le  milieu 
de  celte  épaisseur,  et  sur  l'un  des  points  de  la  circonfé- 
rence, on  fait  un  trou  rond  propre  à  pouvoir  y  faire  en- 
trer un  manche  long  de  22  centimètres.  L'une  des  deux 
faces  planes  de  la  batte  doit  être  plus  étroite  que  l'autre, 
et  c'est  celle  qui  doit  fonctionner  qui  demeure  la  plus 
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large;  on  entasse  du  côté  de  celle  face  une  grande  quan- 
tité de  clous  fort  gros  et  à  tête  pointue,  afin  d'offrir  de  la 
résistance  au  corps  dur  qui  doit  être  souiftis  à  la  pulvé- 
risation. 

La  quatrième  manière  qu'on  peut  mettre  en  usage 
pour  se  procurer  du  ciment  est  aussi  simple  que  la  troi- 
sième, si  toutefois  elle  ne  l'est  pas  davantage.  Elle  con- 
siste tout  uniment  à  paver  le  sol  avec  de  grosses  et  larges 
pierres  d'un  grès  toujours  très-dur,  en  observant  de  ne 
laisser  entre  elles  que  le  moins  d'interstices  possible,  et 
d'avoir  ensuite  une  espèce  de  batte  dans  le  genre  de 
celle  dont  les  paveurs  se  servent  pour  entasser  les  pavés 
des  rues;  mais  cette  dernière  méthode  d'écraser  les  mor- 
ceaux de  briques  cuits  à  un  fort  coup  de  feu  et  les  tes- 
sons de  gasettes,  quoique  étant  la  plus  simple,  n'en  est 
pas  pour  cela  la  plus  avantageuse,  car,  de  l'aveu  des  ou- 
vriers qui  ont  pratiqué  Tune  et  Tautre  méthode,  ils  assu- 
l'ent  que  celle  à  ceinture  d'homme,  c'est-à-dire  celle  dont 
la  pierre  sur  laquelle  on  pulvérise,  s'élève  à  la  hauteur 
de  70  centimètres,  ou  bien  à  peu  près,  selon  la  grandeur 
de  l'ouvrier,  donne  beaucoup  plus  d'aisance  dans  l'exé- 
cution du  travail,  et  par  conséquent  fatigue  infiniment 
moins,  tout  en  faisant  obtenir  une  aussi  grande  quantité 
de  ciment. 

Quoi  qu'il  en  soit,  avant  de  soumettre  les  tessons  à 
l'action  de  la  balte,  il  est  bon  de  les  mouiller  un  peu,  pour 
empêcher  la  poussière  d'être  en  trop  grande  abondance, 
et  d'incommoder  par-là  l'ouvrier  chargé  de  cette  fonc- 
!   tion,  qui  n'est  déjà  que  trop  pénible  par  elle-même.  On 
1   frappe  à  coups  assez  mesurés  sur  ces  débris  de  terre 
j   cuite  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  réduits  en  une  poussière 
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plus  ou  moins  fine,  après  quoi  on  la  passe  au  tamis  ayant 
un  tissu  métallique  d'un  numéro  convenable,  selon  qu'on 
veut  avoir  un*ciment  gros  ou  divisé. 

Je  pense  qu'il  n'est  pas  hors  de  propos  de  dire  ici  que 
plus  le  ciment  qu'on  destine  à  être  mélangé  avec  la  terre 
qui  doit  former  les  gasettes  sera  fin,  plus  ces  dernières 
seront  solides,  et  plus  la  terre  qui  les  constituera  aura 
de  ténacité  ;  par  conséquent  elles  seront  donc  à  même 
de  supporter  un  poids  plus  considérable  et  beaucoup 
plus  long-temps  sans  se  fracturer,  ce  qui  veut  dire  que 
leur  usage  dans  le  four  de  cuisson  peut  en  devenir  infini- 
ment meilleur,  et  contribuer  par-là  à  faire  naître  une 
économie  notable  au  profit  de  la  fabrique.  Mais  je  dois 
faire  connaître  aussi  que  des  gasettes  confectionnées  avec 
une  terre  dans  laquelle  on  a  introduit  un  ciment  un  peu 
trop  fin  sont  extrêmement  lentes  à  sécher,  et  que  quand, 
à  force  de  temps,  elles  sont  parvenues  à  un  point  de 
dessication  qu'on  pourrait  supposer  parfait,  elles  ne  lais- 
sent pas  que  de  sauter  en  éclats  dans  le  four  la  première 
fois  qu'on  les  cuit,  surtout  si  on  les  place  non  loin  des 
allandiers,  et  qu'on  pousse  le  feu  avec  un  peu  de  vigueur. 
Cet  effet  est  produit  par  la  petite  quantité  d'eau  qui, 
quoi  qu'on  fasse,  demeure  toujours  nécessairement  dans 
l'épaisseur  des  parois  de  la  pièce.  Cette  eau  se  réduit 
en  vapeur  aux  premières  impressions  de  la  chaleur;  elle 
se  dilate,  cherche  des  issues  par  où  elle  puisse  s'échap- 
per; et  comme  les  molécules  de  la  terre  sont  fort  rap- 
prochées, attendu  le  peu  de  volume  des  grains  de  ci- 
ment, ces  issues  ne  se  rencontrent  point;  aujssi  la  résis- 
tance de  la  terre  étant  moindre  que  l'effort  provenant 
de  la  vapeur  en  partie  comprimée,  il  vient  un  moment 
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où  la  rupture  a  lieu,  et  alors  on  entend  une  déton- 
nation  assez  prononcée.  Autant  qu'il  s'en  manifeste, 
autant  on  peut  dire  qu'il  y  a  de  gaseltes  hors  d'em- 
ploi. 

Cependant,  guidé  par  la  crainte  d'essuyer  un  tel  dé- 
sagrément en  faisant  usage  d'un  ciment  un  peu  trop  fin, 
il  ne  faut  pas  en  employer  un  qui  puisse  pécher  par  un 
excès  contraire,  car  alors  le^gasettes  n'auraient  point  de 
liaison,  point  de  ténacité  dans  la  terre  qui  les  formerait; 
de  là  il  en  résulterait  un  déchet  considérable  toutes  les  fois 
qu'elles  seraient  mises  en  œuvre,  attendu  leur  peu  de  ré- 
sistance. Il  est  vrai  de  dire  que  les  gasettes  faites  avec 
une*composition  de  terre  dans  laquelle  il  y  a  beaucoup 
et  de  gros  ciment  perdent  l'humidité  avec  une  facilité  ex- 
traordinaire, qu'au  bout  d'un  très-court  espace  de  temps 
après  leur  fabrication  on  peut  les  exposer  à  la  cuisson 
sans  beaucoup  de  précaution  ni  d'inquiétude;  mais  on 
a  vu  les  inconvénlens  qu'elles  amènent,  ce  qui  expUque 
qu'on  ne  peut  faire  bien  et  vite  tout  à  la  fois. 

On  rapproche  pourtant  beaucoup  ces  deux  conditions 
en  faisant  usage  pour  les  gasettes  d'un  ciment  de  moyenne 
grosseur.  Un  tamis  dont  le  tissu  métallique  compte  12 
ou  i5  fils  dans  l'étendue  de  27  millimètres  convient  on 
ne  peut  mieux  pour  donner  des  résultats  très-satisfai- 
sansj  on  obtient  des  gasettes  qui,  en  même  temps  qu'elles 
sont  d'une  longue  durée,  n'exposent  à  aucun  des  accl- 
dens  qui  ont  été  signalés  ci  plus  haut. 

Quand  on  s'est  procuré  le  ciment  d'une  grosseur  con 
venable,  il  faut  encore  connaître  la  proportion  dans  la- 
quelle on  doit  l'introduire  conjointement  avec  la  terr( 
pour  en  former  une  pâle  propre  à  la  confection  des  ga- 
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selles.  Sur  cet  article  il  règne  un  désaccord  général  dans 
toutes  les  manufactures;  chacun  s'est  créé  une  mélhode 
qu'il  exploite  en  son  particulier  et  qu'il  croit  la  meilleure, 
en  sorte  qu'on  voit  des  différences  sensibles  de  fabrique 
à  fabrique  dans  les  proportions  respectives  de  ciment 
et  de  terre.  Il  en  est  de  même  quant  à  la  grosseur  du 
premier,  car  les  mis  ont  des  tamis  d'un  tissu  fort  gros, 
les  autres  les  ont  fort  serré^;  enfin,  on  n'a  point  de  règle 
fixe  à  cet  égard.  Cependant,  dans  les  arts  industriels,  et 
surtout  dans  celui  que  nous  traitons,  rien  dés  opérations 
essentielles,  et  qui  peuvent  conduire  h  des  perles  plus 
ou  moins  graves,  ne  doit  rester  dans  l'arbitraire,  de 
crainte  que  celui  qui  commence  a  marcher  dans  la  car- 
rière de  la  fibrication  puisse  mal  choisir;  11  est  donc  né- 
cessaire de  tracer  une  roule  sûre,  pour  que  les  plus 
grandes  difficultés  soient  aplanies,  et  que  la  suite  des 
manipulations,  qui  sont  toujours  fort  coûteuses,  ne  laisse 
après  elles  aucun  regret. 

La  meilleure  proportion  de  ciment  qu'on  puisse  met- 
Ire,  c'est  une  partie  contre  deux  de  terre  bien  grasse,  et 
dans  le  cas  on  le  ciment  serait  plus  fin  que  celui  passé 
au  tamis  d'un  numéro  plus  haut  que  le  numéro  i5,  alors, 
au  lieu  d'un  tiers,  comme  je  viens  de  l'indiquer,  on  pour- 
rait aller  jusqu'à  deux  cinquièmes;  mais  il  ne  faudrait 
guère  dépasser  cette  dernière  proportion,  parce  que  la 
terre  perd  de  son  liant  et  de  sa  ténacité  à  mesure  que  le 
ciment  domine  dans  le  mélange  ;  de  même  qu'il  serait 
hors  de  saison,  et  peut  être  dangereux,  de  rester  en  des- 
sous (lu  tiers,  par  les  raisons  que  j'ai  déjà  exposées,  et 
dont  les  principales  sont  une  tendance  très-prononcée 
à  la  fracture  au  contact  du  froid  et  du  chaud,  et  une 
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grande  difficulté  dans  la  dessicalion  des  gaseltes  fraîche- 
ment travaille'es. 

Ce  n'est  point  par  le  poids  qu'on  iait  le  mélange  de 
la  terre  et  du  ciment,  mais  par  la  mesure;  on  prend 
donc  deux  volumes  de  terre  .de'trempce  et  ramollie; 
comme  je  l'ai  déjà  dit,  on  Tétend  sur  un  sol  uni,  après 
Tavoir  toutefois  saupoudré  d'un  peu  de  ciment,  ensuite 
on  emplit  de  ce  dernier  la  même  mesure;  on  en  prend 
environ  un  tiers,  avec  lequel  on  parsème  la  terre,  puis 
on  la  relève  en  tas  et  on  la  marche  avec  les  pieds  jusqu'à 
ce  qu'elle  soit  aplatie;  on  profite  encore  de  cet  instant 
où  elle  offre  une  grande  surface  pour  remeltre  dessus  bien 
uniformément  un  autre  tiers  de  ciment,  après  quoi  on  re- 
lève encore  la  terre  que  l'on  marche  comme  la  première 
fois,  on  recommencé  la  manipulation  de  nouveau,  en  em- 
ployant le  reste  du  ciment  qui  demeure  dans  la  mesure, 
et  quand  la  marche  de  cette  opération  a  été  conduite 
avec  vigueur  et  célérité,  au  bout  de  trois  retournées,  le 
mélange  doit  présenter  un  grain  uniforme,  avec  l'appa- 
rence d'une  assez  grande  homogénéité,  et  telle  qu'il  est 
besoin  qu'elle  soit  pour  être  travaillée  sur  le  tour  par 
celui  qui  en  forme  des  gasettes. 

On  trouve  des  manufactures  chez  lesquelles  on  ne  fait 
pas  tremper  la  terre  avant  de  la  marcher;  on  se  contente 
de  la  pulvériser,  de  la  tamiser  par  un  tamis  d'un  tissu 
fort  gros,  ensuite  on  en  emplit  un  nombre  de  mesures 
qu'on  juge  à  propos  sur  un  autre  nombre  de  semblables 
mesures  de  ciment,  et  Ton  mélange  le  tout  ensemble 
plusieurs  fois  à  sec,  puis  on  en  fait  un  tas  conique  au 
milieu  duquel  on  pratique  un  trou  assez  grand  pour  y 
contenir  deux  ou  trois  seaux  d'eau.  Au  bout  d'un  court 
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espace  de  temps,  la  terre  s'est  imbibe'e  du  liquide;  on 
en  remet  de  nouveau  sî  l'on  s'aperçoit  qu'il  n'en  a  pas 
assez.  Après  son  absorption  totale,  on  retourne  la  terre 
avec  une  pelle  de  bois  ;  on  la  marche  en  conduisant  To- 
pération  comme  on  a  vu  plus  haut.  De  quelque  manière 
qu'on  prépare  le  mélange,  soit  avec  la  terre  trempée 
dans  l'eau,  soit  lorsqu'elle  est  pulvérisée  et  tamisée,  dès 
que  ce  mélange  est  bien  marché,  on  en  fait  des  balons 
qu'on  porte  dans  l'atelier  du  tourneur  de  gasettes. 

Le  tour  sur  lequel  on  confectionne  les  gasetles  est 
presque  toujours  un  tour  dans  le  genre  français j  on  en 
verra  la  description  et  la  figure  lorsque  nous  parlerons 
des  tours  en  général.  En  attendant,  voici  comme  on  s'y 
prend  pour  faire  les  gasettes  de  différentes  formes.  Nous 
commencerons  par  les  rondes. 

Ces  gasettes,  dont  on  en  voit  plusieurs  en  la  figure  19, 
s'obtiennent  par  le  moyen  des  rondeaux.  Ce  sont  des 
disques  en  plâtre  de  l'épaisseur  de  3o  à  36  millimètres; 
leur  grandeur  varie  suivant  celle  des  gasettes  qu'on  veut 
exécuter.  II  y  a  deux  espèces  de  rondeaux,  je  veux  dire 
de  deux  formes  différentes,  ronde  et  ovale,  mais  ils  se 
font  de  la  même  manière;  c'est  au  moyen  d'un  cerceau 
de  fer-blanc  qui  sert  à  entourer  un  autre  rondeau  sur  la 
surface  plane  duquel  on  a  mis  avec  un  pinceau  une  lé- 
gère couche  d'une  substance  liquide  composée  d'huile 
blanche,  de  savon  dur  et  d'eau  de  pluie  ou  de  rivière, 
ainsi  qu'on  le  verra  quand  il  sera  question  des  moules. 

Dès  que  le  rondeau,  soit  rond,  soit  ovale,  est  entouré 
du  cerceau  en  fer-blanc,  on  gâche  du  plâtre  passé  par  un 
tamis  dont  le  tissu  est  du  numéro  4o;  on  met  à  peu  près 
autant  d'eau  que  de  plâtre,  en  observant  d'introduire 
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IVau  en  premier  liea  dans  une  grande  jarre  de  poterie 
vernissée,  ensuite  on  y  met  le  plâtre,  que  Ton  mélange 
bieti  avec  l'eau,  puis  Ton  coule  la  matière  sur  le  ron- 
deau qui  a  reçu  la  couche  d'ingrédient  dont  on  vient  de 
parler.  Le  contour  du  cerceau  retient  le  plâtre  vers  les 
bords  du  rondeau,  et  ne  donne  à  celui  qu'on  fait  que 
l'épaisseur  désirée mais  pour  cela  il  ne  faut  meitre  dans 
la  jarre  que  la  quantité  d'eau  et  de  plâtre  nécessaire  à 
celte  épaisseur.  L'habitude  et  la  pratique  donnent  bien- 
tôt la  règle  qu'on  doit  suivre  dans  cette  opération. 

Lorsque  le  plâtre  est  bien  durci,  on  ôte  le  cerceau  de 
fer-blanc,  et  avec  une  légère  secousse  le  nouveau  rondeau 
se  détache  de  rancien  très-facilement  ;  on  le  passe  sur 
le  tour  pour  lui  donner  quelques  coups  de  tournassin, 
aSn  de  le  rendre  rond  et  uni  sur  les  deux  grandes  faces 
qui  doivent  être  bien  planes.  Les  rondeaux  ovales  se  ra- 
chèvent  en  partie  à  la  main,  à  cause  de  leur  configuration. 

Le  tourneur  en  gasette  reçoit  les  balons  de  terre  du 
marcheur;  il  les  coupe  en  divers  morceaux  avec  un  fil 
de  laiton,  il  les  broie  entre  les  mains,  et  leur  donne  à 
peu  près  le  volume  qu'il  faut  qu'ils  aient  pour  former 
une  gasette  ;  ensuite  il  pose  un  rondeau  sur  la  tête  de 
son  tour;  il  le  fixe  avec  un  colombin  de  la  même  terre, 
de  façon  qu'en  tournant,  le  rondeau  ne  se  détache  pas  de 
la  tête  du  tour;  puis  il  prend  une  des  balles  qu'il  a  faites 
auparavant  (ce  sont  les  morceaux  de  terre  arrangés  de 
la  grosseur  convenable);  il  l'apphque  sur  le  rondeau 
avec  un  peu  de  force  en  tournant  la  roue  de  son  tour 
avec  le  pied  et  en  enfonçant  le  pouce  de  la  main  droite 
dans  la  balle,  la  serrant  contre  les  autres  doigts  de  la 
main,  en  la  tirant  vers  lui.  Pendant  ce  temps,  la  main 
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gauche  fait  la  même  fonction,  en  sorte  qu'au  bout  de 
quelques  minutes  la  gasette  a  acquis  toute  son  étendue, 
qui  est  d'environ  28  à  3o  centimètres  de  diamètre,  avec 
un  rebord  de  16  centimètres  pour  les  assiettes;  mais  la 
hauteur  de  ce  rebord,  ainsi  que  la  longueur  du  dia- 
mètre, varie  suivant  la  grandeur  des  vaisselles  qu'on 
veut  introduire  dans  les  gasettes  pour  être  soumises  à  la 
cuisson.  Ainsi,  qband  ce  sont  des  gasettes  destinées  à 
contenir  des  plats  ou  des  soupières,  on  augmente  con- 
venablement toutes  les  dimensions;  mais  alors  on  est 
obligé  de  se  servir  de  rondeaux  d'une  grandeur  propor- 
tionnée. Dans  tous  les  cas,  pour  que  le  tourneur  ne  se 
trompe  pas  sur  Tétendue  que  doivent  avoir  les  gasettes, 
il  pose  vis-a-vis  de  lui,  derrière  le  rondeau,  une  mesure 
qui  consiste  en  un  morceau  de  baleine  placé  horizontale- 
ment, et  faisant  angle  droit  avec  un  autre  morceau  de 
bois,  mais  beaucoup  plus  gros,  implanté  dans  la  table 
du  tour.  Ce  morceau  de  baleine,  mis  d'une  manière  ho- 
rizontale, marque  que  le  bord  extérieur  de  la  gasette  doit 
venir  jusqu'à  lui,  de  sorte  qu'en  faisant  des  gasettes  ou 
plus  grandes  ou  plus  petites,  on  éloigne  ou  l'on  rap- 
proche la  mesure  de  la  tête  du  tour,  parce  que  celte  me- 
sure est  mobile  et  ne  tient  au  morceau  de  bois  que  par 
le  moyen  d'un  peu  de  terre  molle. 

Les  gasettes  ovales  se  font  aussi  sur  le  tour,  en  se 
servant  de  rondeaux  de  la  même  figure  ;  mais  elles  sont 
un  peu  plus  difficiles  à  confectionner.  Attendu  leur 
forme,  on  doit  faire  marcher  le  tour  beaucoup  plus  len- 
tement, et  y  mettre  une  attention  plus  particulière;  c'est 
le  fait  d'un  tourneur  bien  exercé.  * 

Le  fond  des  gasettes  est  quelquefois  à  jour,  en  con- 
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servant  cependant  un  petit  rebord  en  angle  droit,  ren- 
trant au  centre,  afin  d  y  asseoir  un  rondeau  en  terre,  et 
dans  d'autres  cas,  le  fond  de  la  gasette  est  plein,  c'est- 
à-dire  qu'il  n'y  a  aucun  jour,  et  qu'en  conse'quence,  de 
telles  gasettes  n'ont  pas  besoin  de  rondeau  à  leur  base, 
puisqu'on  pose  dans  Vencasiage  les  vases  de  faïence  sur 
leur  fond.  Ces  deux  manières  de  former  les  gasettes,  avec 
ou  sans  fond,  sont  également  bonnes  et  je  ne  sache  pas 
qu'aucune  raison  plausible  puisse  établir  une  préférence 
entre  elles,  si  ce  n'est  l'empire  de  l'habitude  ;  car,  quoi- 
qu'il soit  réellement  difficile  de  donner  la  prééminence  à 
l'une  au  dépend  de  l'autre,  on  voit  pourtant  les  manufac- 
turiers qui  pratiquent  leur  art  avec  les  gasettes  sans  fond, 
ne  vouloir  point  employer  celles  qui  en  ont;  de  même,  on 
remarque  que  ceux  qui  font  usage  de  ces  dernières,  ne 
veulent  pas  non  plus  changer  de  méthode;  tout  cela 
tient,  comme  on  peut  bien  le  penser,  à  une  certaine  mar- 
che qu'on  s'est  tracée  et  qu'on  ne  quitte  pas  volontiers, 
sans  l'espoir  d'un  avantage  réel. 

Cependant,  en  y  regardant  de  plus  près  et  considérant 
les  choses  sous  toutes  les  faces,  je  conseillerai  aux  jeunes 
manufacturiers  qui  n'ont  encore  embrassé  aucune  ma- 
nière, de  se  déterminer  pour  les  gasettes  sans  fond  en 
les  garnissant  d'un  rondeau. 

Quoi  qu'il  en  soit,  lorsque  les  gasettes  sont  tournées, 
on  les  laisse  sécher  sur  les  rondeaux  en  plâtre,  jusqu'à 
ce  qu'elles  puissent  s'enlever  sans  se  gauchir.  Pour  que 
leur  dessiccation  soit  un  peu  plus  prompte,  on  doit,  en 
tout  temps,  avoir  un  poêle  dans  l'atelier  du  tourneur  en 
gasette;  ce  poêle  ne  doit  être  éteint  que  quand  la  tem- 
pérature de  l'atmosphère  est  à  î5  ou  18  au-dessus  de 
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zéro;  celle  précaution  esl  assez  de  rigueur,  attendu  le 
besoin*  continuel  qu'on  a  dans  la  fabrique  de  ces  es- 
pèces d'instrumens  ;  il  ne  faudrait  pourtant  pas ,  dans 
l'ide'e  d'accële'rer  cette  dessiccation ,  faire  monter  dans 
râtelier  les  degrés  de  chaleur  beaucoup  plus  haut  que 
ceux  qu'on  vient  d'indiquer,  parce  qu  alors  on  risque- 
rait de  faire  fendre  une  grande  quantité  de  gasettes  sur 
les  rondeaux,  ce  qui  serait  une  perte  réelle,  attendu 
qu'une  gasette  en  cru,  qui  a  Tinconvénient  d'avoir  plu- 
sieurs fentes,  quelque  petites  qu'elles  pussent  être  d'ail- 
leurs, ne  fera  jamais  qu'un  bien  mauvais  usage. 

Lorsque  les  gasettes  sont  arrivées  à  un  tel  point  de  des- 
siccation qui  permet  de  pouvoir  les  enlever  de  dessus  les 
rondeaux  sans  risquer  de  les  déformer,  on  les  sépare  du 
plâtre  avec  précaution,  et  après  les  avoir  rachevées, 
c'est-â-dire  ôté  les  bavures,  les  avoir  bien  redressées,  si 
toutefois  elles  ont  prises  une  forme  irrégulière,  on  en 
fait  des  files  dans  un  des  coins  de  l'atelier,  en  les  pla- 
çant les  unes  sur  les  autres,  jusqu'à  ce  qu'elles  soient  as- 
sez sèches.  Quand  cette  condition  est  atteine,  on  les  porte 
dans  la  chambre  conliguë  à  la  cheminée  du  four,  par  où 
la  chaleur  se  répand  et  qui  constitue  la  sécherie  propre- 
ment dite;  là,  elles  acquièrent  tout  le  degré  de  dessicca- 
tion dont  elles  sont  susceptibles  d'atteindre  sans  la  pré- 
sence d'un  feu  clair;  ensuite,  après  six  ou  huit  jours 
d'exposition  dans  cet  atelier,  on  les  introduit  dans  le 
dôme  du  four  pour  y  subir  une  cuisson  préparatoire, 
qui  les  met  dans  le  cas  d'aller  dans  l'intérieur  du  four^ 
avec  beaucoup  plus  de  sécurité  que  si  elles  n'avaient  point 
passé  par  tous  ces  échelons  de  températures  ,  toujours 
croissantes  en  degrés  d'intensité.  Voilà  véritablement  la 
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manière  de  se  procurer  des  gasettes  desquelles  on  doit 
espérer  un  long  et  bon  usage. 

Les  rondeaux  propres  à  être  mis  dans  les  gasettes 
pour  leur  servir  de  fond,  ne  doivent  pas  être  confondus 
avec  ceux  sur  lesquels  on  forme  les  gasettes.  Ces  der- 
niers sont  en  plâtre,  comme  on  a  pu  le  voir,  tandis  que 
les  premiers»  c'est-à-dire  ceux  qu'on  introduit  dans  les 
gasettes,  sont  en  terre. 

Celte  terre  n'est  pas  composée  comme  celle  des  ga- 
settes ;  il  ne  faut  pas  y  mettre  autant  de  ciment  et  il  doit 
être  beaucoup  plus  fin,  pour  éviter  les  grains  qui  pour- 
raient s'en  détacher  dans  le  coup  de  feu  et  pendant  qu'on 
tnanie  les  rondeaux  en  les  encastant  et  décastant;  d'après 
cela,  au  lieu  de  mettre  avec  la  terre,  pour  en  faire  une 
pâte,  un  tiers  de  ciment  ou  un  cinquième,  on  n'en  met- 
tra qu'un  huitième  et  on  le  passera  par  un  tamis  du  nu- 
méro 3o  ou  35;  on  obtiendra  ainsi  un  mélange  infini- 
ment plus  tenace  et  plus  gras  que  celui  qui  sert  à  tour- 
ner des  gasettes ,  el  c'est  ce  qu'on  doit  demander  en 
cette  occasion. 

Les  rondeaux  sont  tantôt  ronds  et  tantôt  ovales;  ils 
suivent  en  cela  l'ordre  de  la  figure  des  gasettes;  il  en 
est  ainsi  pour  la  grandeur  de  leur  diamètre,  qui  varie 
selon  que  celai  de  ces  mêmes  gasettes  est  plu5  ou  moins 
grands.  On  ne  les  fait  point  non  plus  sur  des  rondeaux 
en  plâtre,  mais  on  figure  des  cerceaux  en  fer  de  la  di- 
mension et  dé  la  forme  qu'on  veut  qu'ils  aient,  La  hau- 
teur du  bord  des  cerceaux  marque  exactement  (moins 
le  retrait  de  la  terre)  l'épaisseur  des  rondeaux. 

Pour  faire  ces  instrumens  très-utiles  dans  la  fabrica- 
tion, on  doit  se  procurer  une  pierre  bien  uniç  ;  on  la  pose 
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sur  une  espèce  de  table  solide,  dont  la  hauteur  est  pro- 
pre au  travail  des  mains;  on  saupoudre  le'gèrement  la 
surface  de  la  pierre  avec  du  ciment  contenu  dans  un  pe- 
tit tamis  d'une  extrême  finesse;  ensuite  on  pose  le  cer- 
ceau en  fer  sur  cette  pierre  et  Ton  prend  un  morceau 
de  terre  bien  corroyée  et  assez  gros  pour  devoir  remplir 
toute  l'e'tendue  du  cerceau;  on  la  foule  avec  la  paume 
de  la  main  d'une  manière  à  l'étendre  uniforme'ment  par- 
tout sous  le  rapport  de  la  compacité;  lorsque  cela  est 
fait»  on  prend  un  fil  de  laiton  plus  grand  que  le  diamètre 
du  rondeau  qu'on  veut  avoir;  ce  fil  de  laiton  est  garni 
aux  deux  bouts  d'un  petit  morceau  de  bois  qui  sert  d'ar- 
rêt; on  en  tient  les  extrémités  à  chaqiie  main  et  Ton 
passe  le  fil  sur  la  terre  en  appuyant  autant  qu'on  le  peut. 
Ce  mouvement  fait  couper  l'excédant  de  la  terre  qui  sur- 
passe le  cerceau  ;  mais  comme  la  coupe  n'en  est  pas  as- 
sez exacte,  on  l'achève  avec  une  règle  de  fer  assez  épaisse 
pour  ne  pas  fléchir;  on  la  passe  plusieurs  fois,  en  pous- 
sant fortement  contre  le  cercle,  jusqu'à  ce  que  la  surface 
du  rondeau  paraisse  bien  unie. 

Lorsqu'on  en  est  arrivé  là^  on  détache  le  cerceau  de 
la  terre ,  par  le  moyen  d'un  léger  frottement  j  puis  on 
soulève,  avec  dextérité,  une  partie  du  rondeau;  on  intro- 
duit dessous  une  palette  en  boîs^  assez  large,  pour  lui 
offrir  de  l'appui,  et  assez  mince  du  bout,  pour  glisser, 
sans  l'endommager,  près  de  l'autre  bord  de  sa  circon- 
férence, l'enlever  d'un  seul  trait  et  le  poser  sur  une 
planche  ronde  ou  carrée,  environ  de  la  grandeur  du  ron- 
deau que  l'on  confectionne.  Après  cela  on  recommence 
l'opération,  et  le  rondeau  qui  en  vient  se  place  sur  celui 
qui  a  été  fait  en  premier,  après  avoir  toutefois  mis  sur 
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isa  surface  un  peu  de  ciment  très -fin,  pour  empêcher 
qu'ils  n'adhèrent  ensemble.  On  pourrait  mettre  jusqu'à 
douze  rondeaux  les  uns  sur  les  autres ,  sans  craindre 
qu'ils  en  souffrissent  la  moindre  altération;  mais  on  se 
contente  de  n'en  mettre  que  huit  à  dix. 

Plus  les  rondeaux  sont  grands,  plus  ils  devront  être 
épais,  parce  qu'ils  sont  destinés  à  supporter  un  poids 
plus  lourd.  Ceux  qu'on  met  dans  des  gasettes  qui  n'ont 
que  25  à  35  centimètres  de  diamètre,  doivent  avoir  1 3 
millimètres  d'éplisseur,  et  les  autres,  pour  des  dimen- 
sions beaucoup  plus  grandes,  auront  20  à  24  millimètres. 

Il  y  a  des  manufactures  dans  lesquelles  on  fait  des 
rondeaux  à  la  bâtie;  cette  manière,  qui  n'est  pas  à  dé- 
daigner, pourrait  être,  dans  certains  cas,  préférée  par 
plusieurs  personnes.  Cette  supposition  me  détermine  à 
la  donner  ici,  et  quelque  minutieux  que  je  pusse  paraître 
aux  yeux  de  la  critique,  j'aime  encore  mieux  encourir  le 
reproche  d'avoir  été  trop  étendu  et  de  m'être  appesanti 
suc  une  foule  de  détails  qui  peuvent,  à  l'égard  du  ma- 
nufacturier, qui  n'a  plus  rien  à  apprendre,  passer  pour 
choses  oiseuses  et  pnériles ,  que  de  me  voir  taxer  par 
celui  qui  a  le  désir  d'entrer  dans  la  carrière  de  l'indus- 
trie que  je  décris,  de  lui  avoir  laissé  a  désirer  quelques 
notions  dont  j'eusse  été  à  même  de  lui  donner  connais- 
sance; c'est  toùjours  ainsi^que  j'en  ai  usé  dans  mes  dif- 
férens  ouvrages,  et  cette  méthode,  que  je  n'ai  pas  envie 
de  quitter,  a  peut-être  été  l'un  des  motifs  pour  lesquels 
ils  ont  eus  le  bonheur  d'avoir  quelque  succès,  chose  que 
je  regrette  de  signaler  ici;  mais  je  ne  le  fais  que  dans  la 
vue  de  m'autoriser  à  marcher  sur  les  mêmes  traces  et 
non  dans  celle  d'en  tirer  une  présomption  qui,  je  l'avoue 
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le  premier,  me  siérait  fort  mal.  Pourtant  je  suis  loin  de 
dire  que  l'approbation  du  manipulateur,  qui  met  la  main 
a  Poeu^re  et  qui  est  capable  de  juger  en  connaissance  de 
cause /m'est  indifférente;  au  contraire,  fen  éprouve, 
comme  je  le  dois ,  une  douce  satisfaction  ;  mais  je  n'en 
suis  pas  aveuglé;  elle  ne  sert  qu'à  me  donner  de  nou- 
velles forces  pour  continuer  à  la  mériter  par  un  redou- 
blement de  zèle  dans  mes  travaux,  dont  le  but  est  sincè- 
rement la  prospérité  de  l'art  que  j'ai  embrassé  avec  ce  feu, 
cette  ardeur,  et  je  dirai  même  cet  amour  qui  en  font  l'ob- 
jet de  tout  mon  être. 

Je  disais  donc,  il  y  a  un  instant,  que  Ton  pouvait 
faire  des  rondeaux  par  le  moyen  de  la  batte.  Voici  com- 
ment il  faut  s'y  prendre. 

D'abord,  la  batte  est  un  outil  en  plâtre  (fig.  20,  pl.  II)  ; 
c'est  un#  espèce  de  petite  masse  ovalaire,  munie  d'un 
manche  court  et  relevé;  pour  l'obtenir,  on  fait  un  moule 
en  terre  qui  représente  à  peu  près  ses  contours  exté- 
rieurs, et  on  y  coule  du  plâtre  très-fin  et  bien  gâché j  en- 
suite on  la  finit  avec  un  outil  tranchant,  telle  qu'une  lame 
de  couteau  nouvellement  aiguisée. 

D'un  autre  côté,  on  se  procure  une  pierre  coulée  aussi 
en  plâtre  tamisé  par  un  tissu  extrêmement  serré;  on 
donne  à  cette  pierre  une  dimension  de  80  centimètres 
en  carré,  et  de  1 5  centimètres  d'épaisseur  :  la  manière  de 
se  la  procurer  est  très-simple  ;  elle  consiste  à  donner  sur 
une  table  unie  une  couche  dé  la  composition  de  savon, 
d'huile  et  d'eau  dont  on  a  déjà  parlé;  de  tracer  à  la  règle 
un  carré  de  80  centimètres,  puis  d'y  monter  des  espèces 
de  petits  murs  à  Tentour  des  lignes,  avec  des  colombins 
en  terre,  et  de  l'élever  à  la  hauteur  de  i5  à  16  centimè- 
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Ires  j  d  y  couler  précipitamment  du  plâtre,  jusqu'à  ce  que 
rintervalle  qui  se  trouve  entre  les  petits  murs  soit  plein; 
après  quoi,  lorsqu^U  est  bien  figé,  on  ôte  les  colomblns; 
et  par  le  moyen  de  la  couche  de  composition  qu'on  a  mis 
sur  la  table,  la  pierre  de  plâtre  s'enlève  avec  facilité,  et 
l'on  n'a  plus,  pour  qu'elle  soit  terminée,  qu'à  la  rendre 
parfaitement  unie  du  côté  de  la  face  sur  laquelle  on  veut 
travailler;  la  lame  de  couteau,  le  iournassin,  la  règle  en 
fer  servent  à  cette  opération. 

On  pose  cette  pierre  sur  un  massif  en  maçonnerie,  ou 
sur  une  forte  charpente  en  bols,  à  une  hauteur  convena- 
ble pour  n'être  point  gêné  dans  le  travail. 

Il  faut,  pour  obtenir  du  succès  dans  la  formation  des 
rondeaux  par  la  batte,  que  la  pierre  soit  Imbibée  d'eau, 
sans  cela  la  terre  y  adhérerait  tellement,  qu'on  aurait 
toutes  les  peines  du  monde  de  pouvoir  en  détacher  les 
rondeaux  entiers.  Cette  condition  s'étend  même  jusqu'à 
la  batte,  car  cette  dernière  doit  aussi  être  légèrement 
mouillée. 

Xi'ouvrler  qui  fait  les  rondeaux  divise  sa  ten  e  en  mor- 
ceaux de  différentes  grosseurs,  selon  l'étendue  des  pièces 
qu'il  veut  confectionner  ;  ces  morceaux  prennent  le  nom 
de  balles;  il  en  fait  un  tas  conique  non  loin  de  la  portée 
de  sa  main  gauche,  afin  qu'il  puisse  les  atteindre  sans  se 
'  déranger. 

Pour  former  le  rondeau,  Touvrier  prend  la  balle  de 
la  main  gauche,  la  jette  assez  rudement  au  milieu  de  la 
pierre,  Tétend  un  peu  en  la  frappant  des  doigts,  puis, 
avec  la  batte  qu'il  tient  de  la  main  droite,  11  la  frappe 
doucement,  en  venant  du  centre  à  la  circonférence.  Pen- 
dant ce  temps,  l'ouvrier  n'abandonne  pas  le  rondeau, 


\ 


248  l'art  de  fabriquer 

qu'il  lient  de  la  main  gauche  j  il  y  introduit  dessous  les 
quatre  doigts,  ne  laissant  en  dessus  que  le  pouce,  qui, 
rapproché  des  doigts,  lui  donne  la  facilité  de  le  lever  un 
peu,  et  de  le  tourner  à  chaque  coup  de  batte  que  le  ron- 
deau reçoit.  Cette  précaution  de  le  tourner  est  très-essen- 
tielle, sans  cela  il  deviendrait  plus  épais  d'un  côté  que 
de  l'autre,  ce  qu'il  faut  éviter  avec  soin.  Enfin,  quand  la 
pâte  est  bien  étendue  partout  uniformément,  on  prend 
un  rondeau -modèle  en  plâtre  ou  en  bois;  ce  dernier 
vaut  mieux,  parce  qu'il  se  laisse  moins  entamer;  on  le 
pose  sur  la  terre  applatie,  on  appuie  un  peu  dessus,  en- 
suite, avec  un  couteau  dont  la  pointe  ne  doit  pas  être  ai- 
guë, mais  dont  le  coupant  de  la  lame  doit  trancher  nette- 
ment, on  décrit  un  cercle  de  séparation  autour  du  ron- 
deau-modèle, en  sorte  que  tout-à-coup  l'excédant  de  la 
terre  qui  se  trouve  à  la  circonférence  se  détache.  Il  est 
une  chose  à  laquelle  il  faut  prêter  beaucoup  d'attention, 
c'est  de  ne  pas  presser  tellement  sur  le  couteau,  qu'on 
puisse,  faire  des  raies  trop  prononcées  à  la  pierre  en 
plâtre  sur  laquelle  on  bat  les  rondeaux,  dans  la  crainte 
qu'au  bout  d'un  temps  fort  court,  cette  |)ierre  ne  fût  hors 
d'état  de  service.  On  conçoit  bien  que  plus  on  désire  que  le 
rondeau  soit  grand,  plus  la  balle  de  terre  qui  le  doit  pro- 
duire a  besoin  d'être  volumineuse:  dans  ce  cas,  le  ron- 
deau-modèle qui  sert  à  découper  varie  dans  l'étendue  de 
son  diamètre  par  les  mêmes  raisons. 

Comme  dans  la  manière  ci-décrite  plus  haut,  dès  que 
les  rondeaux  sont  découpés,  on  les  empile  les  uns  sur 
les  autres  jusqu'au  nombre  de  dix  à  douze. 

Quand  ils  sont  à  demi-séchés,  c'est-à-dire  sitôt  qu'on 
peut  les  prendre  à  la  main  sans  les  déformer,  on  leur  fait 
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subir  l'opération  du  rehattage  sur  une  pierre  dure  et  bien 
plane;  pour  cela  on  les  prend  les  uns  après  les  autres, 
on  les  étale  sur  celte  pierre,  puis  avec  une  palette  en  bois 
de  chêne  on  les  frappe  à  petits  coups  redoublés.  Cette 
manipulation  bonifie  considérablement  les  rondeaux,  en 
resserrant  les  pores  de  la  terre,  en  la  rendant  plus  com- 
pacte, et  en  forçant  Thumldité  dontellepouvaitêtre  encore 
fortement  imprégnée  de  sortir  à  la  surface,  ce  qui  accé- 
lère beaucoup  sa  parfaite  dessiccation.  Si  en  rebattant  les 
rondeaux  ces  derniers  venaient  à  se  déformer,  en  per- 
dant un  peu  leur  figure  circulaire  ou  ovalaire  (on  sait 
qu'on  en  confectionne  de  ces  deux  formes),  on  les  re- 
coupe et  OH  les  rend  réguliers  avec  un  outil  tranchant. 
Après  cette  dernière  opération,  on  remet  les  rondeaux 
toujours  les  uns  sur  les  autres,  en  augmentant  cependant 
le  nombre  indiqué  plus  haut,  et  appuyés  sur  des  carrés 
en  planche  faits  expressément  pour  cela  ;  on  les  porte  en 
file  dans  la  sécherie,  d'où  on  les  retire  quand  ils  sont 
parfaitement  secs,  pour  entrer  dans  le  dôme  et  y  su- 
bir une  demi-cuisson  avant  de  s'en  servir  à  l'intérieur  du 
four. 

Assez  souvent  on  pratique  un  petit  trou  positivement 
au  centre  du  rondeau,  il  sert  à  y  passer  le  doigt  index 
quand  on  veut  encaster  ou  décaster.  Ce  trou  est  surtout 
nécessaire  lorsqu'on  introduit  les  rondeaux  dans  des  ga- 
settes  dont  le  diamètre  intérieur  n'offre  pas  la  facilité 
d'appliquer  les  doigts  sur  les  bords  pour  les  déposer 
dans  le  fond  de  gasettes  un  peu  creuses.  Ce  trou  peut 
avoir  25  millimètres  de  diamètre. 

Les  tuiles  sont  des  plaques  de  tere  carrées  ou  ovales, 
quelquefois  plus  longues  que  larges,  et  d'une  épaisseur 
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plus  OU  moins  prononcée,  selon  leur  grandeur;  raals  en 

général  on  leur  donne  depuis  25  jusqu'à  35  ïnillimèîres. 

Quoiqu'il  y  ait  plusieurs  fabriques  dans  lesquelles  on 
ne  fasse  pas  grandement  usage  de  tuiles,  cependant  elles 
nç  sont  pas  sans  importance  dans  la  fabrication;  elles 
peuvent  servir  avec  avantage  pour  la  liaison  des  files  de 
gasettes  dans  le  four;  en  effet,  lorsque  les  colonnes  sont 
montées  à  une  certaine  hauteur,  on  place  une  tuile  qui 
repose  sur  deux  de  ces  colonnes,  et  qui  sert  à  recom- 
mencer une  nouvelle  Êle  de  gasettes  jusqu'à  la  voûte;  en 
sorte  que  toute  la  masse  étant  soutenufe  par  celte  liaison, 
se  maintient  dans  une  direction  verticale  pendant  la  culs- 
son  jusqu'à  la  fin  de  la  fournée,  en  admettant  même  que 
le  feu  ait  été  un  peu  plus  fort  qu'il  ne  devait  être,  cir- 
constance qui  eût  certainement  fait  fléchir  les  files  de  ga- 
settes à  gauche  ou  à  droite,  si  elles  n'eussent  pas  été 
soutenues  et  liées  par  des  tuiles.  Il  est  vrai  de  dire  qu'a- 
lors on  perd  dans  le  four  la  place  de  l'épaissseur  dont 
elles  sont;  mais,  quoiqu'on  doive  porter  une  attention 
scrupuleuse  sur  l'économie  de  l'espace  Intérieur,  11  n'est 
pas  moins  vrai  de  dire  aussi  qu'il  y  aurait  un  faux  calcul 
de  regarder  à  un  peu  de  place  pour  prévenir  un  désastre 
qui  ferait  payer  au  centuple  l'économie  qu'on  aurait 
prétendu  apporter. 

La  terre  avec  laquelle  on  fait  les  gasettes  est  fort  bonne 
pour  la  confection  des  tulles;  on  les  fait  dans  des  moules 
en  bois  qui  sont  formés  de  plusieurs  pièces  rapportées 
et  maintenues  par  des  chevilles,  ou  des  morceaux  de  tôle 
façonnés  en  équerre;  du  reste,  pour  les  obtenir,  on  suit 
presqu'en  tout  la  marche  décrite  précédemment  pour  se 
procurer  les  rondeaux,  ce  qui  veut  dire  que  les  tuiles  sont 
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moulées  sur  une  pierre  unie,  qu'elles  sont  séchées  avec 
beaucoup  de  prccau|lon,  rebattues,  recoupées,  etc.,  etc. 

La  pernette  est  un  petit  morceau  de  terre  triangulaire  ; 
elle  est  d'une  nécessité  absolue  dans  la  cuisson  de  l'é- 
mail; c'est  par  son  interposition  entre  les  vaisselles  plates 
qu'on  empêche  ces  dernières  de  se  coller  ensemble  dans 
le  coup  de  feu. 

La  pâle  qui  constitue  les  pernettes  doit  être  la  même 
que  celle  avec  laquelle  on  fait  les  vases,  afin  qu'elles  ne 
puissent  apporter  dans  le  coup  de  feu  aucune  mauvaise 
teinte  aux  objets  auxquels  elles  touchent  j  on  les  obtient 
par  le  moyen  de  la  filière^  qui  leur  donne  la  forme  pré- 
cise qu'elles  doivent  avoir,  pour  ne  laisser  que  la  moindre 
impression  possible  sur  les  parois  des  vaisselles;  à  cet 
effet,  la  meilleure  forme  à  donner  à  la  pernette  qui  sert 
aux  assiettes  et  à  la  platerie,  est  un  triangle  cannelé 
(fig.  2i).  On  l'obtient  d'abord  en  coupons  très-longs; 
mais  lorsque  la  terre  qui  les  constitue  est  à  demi-séchée, 
on  les  divise  en  petites  parties  de  la  longueur  de  :2  ou  3 
centimètres,  plus  ou  moins;  cela  dépend  de  la  grandeur 
des  pièces  dont  elles  doivent  soutenir  le  poids. 

Il  y  a  encore  une  autre  espèce  de  pernette*,  mais  celle- 
ci  est  beaucoup  plus  forte;  son  usage  nest  pas  le  même 
non  plus  ;  et  au  lieu  d'être  d'une  forme  triangulaire  can- 
nelée comme  celle  dont  nous  venons  de  parler,  elle  est 
au  contraire  tout-à-fait  triangulaire;  elle  sert  à  soutenir 
les  rondeaux  qui  ne  sont  pas  posés  sur  le  rebord  qui  se 
trouve  au  fond  de  la  gasette  ;  pour  cela  on  a  soin  de  pra- 
tiquer dans  l'intérieur  des  parois  de  cette  dernière  des 
trous  ou  cavités  qui  ont  absolument  la  figure  de  la  per- 
nette, pour  qu'elle  puisse  y  entrer  en  s'y  maintenant 
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d'une  manière  horisontale  et  qui  offre  de  l'appui.  On  en 
met  tonjours  trois  dans  Te'tendae  ^e  la  circonférence 
d'une  gasette,  pour  soutenir  les  rondeaux;  elles  sont 
placées  dans  trois  points  différens,  à  égale  distance  Tun 
de  l'autre,  c'est-à-dire  par  conséquent  triangulairement, 
en  observant  toutefois  de  les  mettre  à  la  même  hauteur; 
sans  cela  le  rondeau  pencherait  plutôt  d'un  côté  que  de 
l'autre,  ce  qui  exposerait  les  pièces  à  se  toucher,  pour 
peu  qu^on  remuât  trop  fort  la  gasette  en  la  changeant  de 
place;  mais  cela  s'évite  quand  on  troue  celles  qui  en  ont 
besoin,  parce  qu'alors  on  a  des  instrumens  à  l'aide  des- 
quels on  obtient  une  grande  précision  dans  la  hauteur 
des  cavités  dont  il  est  ici  question. 

Les  pernettes  qui  soutiennent  les  rondeaux  n'ont  pas 
besoin  d'être  faites  avec  la  pâte  de  vaisselle  ;  11  suffit  d'em- 
ployer pour  cela  une  terre  blanche  bien  grasse,  et  pourvu 
qu'elle  soit  réfractaire,  la  première  condition  est  remplie  ; 
ainsi  la  terre,  telle  qu'elle  sort  de  la  carrière,  peut  servir 
à  cet  usage,  après  toutefois  avoir  été  détrempée  dans  l'eau, 
après  avoir  été  bien  pétrie  et  bien  battue;  11  n'est  pas  né- 
cessaire non  plus  d'y  mettre  de  ciment,  parce  que  ce 
dernier  diminuerait  sensiblement  la  ténacité  dont  les  per- 
nettes doivent  jouir  au  plus  haut  degré.  La  manière  de  se 
les  procurer  peut  ressembler  à  celle  par  laquelle  on  ob- 
tient les  colombins,  et  dont  11  sera  question  ci-après; 
mais  au  lieu  de  faire  des  trous  ronds  dans  le  fond  de  la 
boîte  qui  reçoit  la  terre,  on  en  fait  de  triangulaires, 
semblables  à  la  figure  des  pernettes. 

Quand  on  n'a  pas  de  boîte  à  cylindre  qui  fournit  les 
colombins,  on  est  obligé  de  faire  les  pernettes  à  la  main; 
ce  sont  des  enfans  qui  s'en  occupent  dans  les  fabriques  ; 
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ils  prennent  un  petit  morceau  de  terre  qu'ils  roulent  sur 
une  planche,  puis  qu'ils  frappent  sur  trois  sens  à  petits 
coups  redoublés,  jusqu'à  ce  que  le  rouleau  ait  pris  la 
forme  triangulaire;  alors  ils  divisent,  soit  avec  les  doigts, 
soit  avec  un  couteau,  les  petits  fragmens  de  terre  qu'on 
nomme  pernettes.  Elles  se  font  avec  une  telle  vitesse, 
que  certains  enfans  en  donnent  jusqu'à  douze  ou  quinze 
cents  par  jour;  cependant  la  vole  de  la  boîte  à  cylindre 
est  encore  plus  expéditive,  comme  on  le  verra  bientôt. 

Les  colifichets  (fig.  22)  se  composent  de  trois  mor- 
ceaux de  pernettes  soude's  ensemble  dans  l'instant  que 
la  terre  qui  les  constitue  est  encore  assez  humide  pour 
devoir  se  joindre  sohdement;  c'est  donc  dire  que  ces 
branches  sont  à  trois  coins,  puisque  les  pernettes  le  sont 
elles-mêmes;  mais  il  faut  faire  en  sorte  que  l'un  des  coins 
se  trouve  à  la  partie  supérieure,  comme  l'indique  assez  la 
façon  de  les  faire,  pour  que  le  colifichet  puisse  se  poser  à 
plat;  mais  ce  n'est  pas  là  le  seul  motif  qui  oblige  de 
mettra  les  coins  en  haut;  11  en  est  un  autre  que  voici. 
Les  colifichets  étant  destinés  à  reposer  sur  les  rondeaux 
ou  le  fond  des  gasettes,  doivent  à  leur  tour  supporter  le 
pied  des  vases  dans  la  cuisson  en  couverte,  de  manière 
que  si,  dans  le  coup  de  feu,  l'émail,  mis  trop  épais  sur  les 
pièces  de  faïence,  ou  bien  d'une  nature  trop  fusible,  vient 
à  couler  vers  le  bas,  le  colifichet  empêche,  par  son  inter- 
position, que  le  pied  de  ces  pièces  soit  adhérant  au  ron- 
deau ou  au  fond  de  la  gasette;  mais  lui,  dans  ce  cas,  ad- 
hère au  pied  du  vase  et  y  fait  une  impression,  et  cette  im- 
pression est  d'autant  moins  sensible  que  son  champ  su- 
périeur est  plus  aigu  ;  c'est  pourquoi  on  ne  peut  trop  bien 
remplir  cette  dernière  condition. 
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Les  colifichets  ont  encore  un  autre  usage  en  fabrica- 
tion; on  les  introduit  dans  les  bols  à  thé,  à  bouillon,  et 
ils  contribuent  à  pouvoir  cuire  en  émail  une  plus  grande 
quantité  de  ces  objets  à  la  fois,  car  on  peut  les  mettre  les 
uns  dans  les  autres  avec  un  colifichet  dans  le  fond  qui 
soutient  le  pied  de  celui  qui  est  dedans.  On  conçoit  qu'a- 
lors, non-seulement  il  faut  que  les  branches  des  colifichets 
soient  aiguës  en  dessus,  mais  aussi  que  les  pointes  de  ces 
mêmes  branches  soient  très-effilées,  pour  qu'elles  ne  dé- 
gradent près  qu'en  rien  l'intérieur  des  pièces,  qui  le  se- 
raient grandement  si  les  pointes  des  colifichets  étaient 
lourdes  et  obtuses. 

Il  est  très-essentiel  de  confectionner  les  colifichets 
avec  une  pâte  semblable  à  celle  des  pièces  de  faïence 
qu'ils  doivent  supporter.  Cela  regarde  particulièrement 
les  vases  dont  la  pâle  est  de  couleur  *,  ainsi,  par  exemple, 
les  bols,  les  écuelles  creuses  et  profondes  qui  sont  faites 
avec  des  pâtes  colorées  en  rouge,  jaune  ou  noir,  devront 
être  supportées  l'une  dans  l'autre  par  des  colifichets  de 
la  même  teinte,  pour  que  si,  dans  le  coup  de  feu,  ijn  pe- 
tit morceau  des  branches  vient  à  se  détacher  contre  les 
parois  intérieurs  des  vases,  ce  petit  morceau  de  colifi- 
chet, qui  pourrait  résister  à  l'action  de  Véchappoiin,  ce 
qu'on  volt  assez  souvent,  ne  blesse  pas  autant  la  vue  que 
si  la  terre  dont  il  est  composé  était  différente,  sous  le 
rapport  de  la  couleur,  de  celle  qui  forme  les  vases. 

Les  trois  branches  du  colifichet  sont  plus  ou  moins 
longues,  selon  qu'il  doit  servir  à  des  bols  plus  ou  moins 
grands;  mais  communément  ces  branches^ont  une  lon- 
gueur de  5  à  6  centimètres.  La  principale  chose  qui  rend 
le  colifichet  d\iu  service  long-temps  continué,  c'est  Tu- 
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iiidn  intime  et  la  parfaite  soudure  des  trois  branches  au 
point  de  centre  où  elles  se  réunissent.  Ce  sont  encore  les 
enfans  qui,  dans  les  fabriques,  sont  chargés  de  la  con-- 
fection  de  ces  petits  instrumens,  dont  l'importance  ne  se 
fait  bien  sentir  que  par  la  pratique. 

Les  colombins  sont  des  rouleaux  de  terre  fort  longs, 
et  dont  le  diamètre  ji'a  guère  plus  d'un  centimètre  de 
largeur;  ils  sont  d'une  nécessité  indispensable  dans  l'o- 
pération de  la  cuisson.  Le  colombin  étant  posé  dans  son 
état  de  mollesse  sur  les  bords  supérieurs  et  circulaires 
des  gasettes,  il  empêche,  quand  elles  sont  mises  les  unes 
sur  les  autres  pour  former  les  files  dans  le  four,  que  la 
poussière  des  cendres  puisse  s'introduire  dedans,  et  aille 
gâter,  par  sa  présence,  les  vaisselles  en  émail  qui  y  sont 
enfermées. 

Tant  que  nos  gasettes  seront  construites  de  la  manière 
dont  nous  les  avons  maintenant,  il  sera  impossible, 
comme  je  viens  ^e  le  dire,  de  jamais  cuire  la  faïence  en 
émaiLsans  se  servir  de  colombins;  mais  si  l'on  voulait 
pratiquer  au  bas  des  gasettes,  ainsi  que  vers  le  haut  du 
bord,  une  rainure  qui  pût  leur  servir  d'emboîtement 
mutuel,  il  est  certain  qu'alors  on  trouverait  la  possibilité 
de  pouvoir  se  passer  de  colombins,  ce  qui  réellement  se- 
rait une  économie  des  plus  importantes,  non-seulement 
sous  le  rapport  du  temps  que  les  colombins  demandent 
pour  leur  confection,  mais  aussi  sous  celui  qu'on  emploie 
aies  poser  sur  le  bord  des  gasettes. Déjà,  dans  un  de  mes 
ouvrages,  j'ai  parlé  de  cette  innovation  ;  depuis  lors  je  l'ai 
mise  en  pratique,  et  j'ai  fort  bien  réussi. 

Je  ne  vois  qu'une  seule  objection  qu'on  puisse  raison- 
nablement mettre  en  avant  contre  l'emploi  des  gasettes 
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sans  colomblns  ;  c'est  le  maintien  des  files  dans  une  "(di- 
rection verticale;  on  avancera  peut-être  que  les  co- 
lomblns ne  laissent  pas  que  de  soutenir  les  colonnes  par 
leur  liant;  mais  je  dirai  qu'en  plaçant  les  premières  ga- 
settes  parfaitement  de  niveau  sur  l'aire  du  four,  et  en 
mettant  des  tenons  en  terre  de  distance  en  distance  depuis 
le  bas  jusqu'en  haut  des  files,  on  parviendrait  à  les  main- 
tenir sans  qu'elles  se  de'rangeassent  jusqu'à  la  firj  de  la 
cuisson. 

La  terre  avec  laquelle  on  fait  les  colombins,  et  même 
les  tenons,  dont  nous  parlerons  à  l'article  de  l'enfourne-  * 
ment  des  vaisselles,  est  prise  dans  les  débris  qui  retom- 
bent de  l'e'pluchement*,  on  la  mélange  avec  une  grande 
quantité  de  sable  réfractaire,  pour  lui  ôter  une  bonne 
partie  de  sa  ténacité,  afin  que  les  colomblns  ne  se  collent 
pas  au  pourtour  des  gasetles,  ef  que  d'un  autre  côté  le 
retrait  de  la  terre  ne  soit  pas  aussi  considérable,  et  ne 
laisse  pas  de  gersures  par  où  la  flamme  et  la  cendre  puis- 
sent s'insinuer  dans  Fintérieur  et  s'attacher  sur  l'émail 
des  vases. 

11  n'y  a  que  deux  manières  de  faire  les  colombins  ;  la 
première,  et  la  plus  anciennement  connue,  consiste  à 
rouler  un  morceau  de  terre  molle  sur  une  table  unie; 
pour  cela  on  tient  les  mains  étendues,  que  l'on  pousse  en 
allant  et  venant  devant  soi,  en  les  parcourant  sur  toute 
la  longueur  du  colombin  qui  se  forme,  et  en  appuyant 
partout  également,  afin  qu'il  ne  soit  pas  plus  mince  d'un 
côté  que  de  l'autre.  C'est  encore  ici  l'ouvrage  des  enfans, 
dans  les  manufactures;  ils  les  étendent  dans  leur  lon- 
gueur sur  une  planche,  et  en  font  de  très-haut  tas,  en  les 
diminuant  d'épaisseur  vers  leur  sommet;  sans  cette  pré- 
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caution,  les  colombins  ne  resteraient  pas  en  place,  Us 
tomberaient  au  moindre  mouvement. 

L'autre  manière  de  faire  les  colombins  se  pratique  par 
le  moyen  de  la  presse  à  vis  (fig.  23,  pl.  II®)  ;  elle  se  com- 
pose d'une  boîte  en  fonte  de  fer  enclave'e  dans  une  forle 
pièce  de  bois  soutenue  à  i  mèlre  du  sol  par  deux  mon- 
tans  en  charpente  solidement  implante's  dans  ce  même 
sol.  Au-dessus  de  la  pièce  de  bols  mise  en  travers,  et  à 
laquelle  se  trouve  attachée  la  boîle  qui  doit  recevoir  la 
terre  pour  être  pressée  et  passée  en  colombins,  on  voit 
deux  autres  pièces  de  bois  semblables,  mais  posées  à  des 
distances  Inégales  en  hauteur,  et  recevant  une  grosse  vis 
dont  la  tête  vient  en  bas  se  reposer  presque  sur  la  boîte; 
la  tête  de  cette  vis  est  percée  de  deux  trous  de  part  en 
part,  et  l'on  devine  aisément  qu'ils  sont  destinés  à  rece- 
voir des  bras  de  lévlers  pour  la  pression  de  la  terre. 

La  boîte  n'a  qu'un  orifice  supérieur  dont  le  diamètre 
peut  avoir  i6  centimètres;  le  fond,  qui  est  aussi  en  fer, 
est  percé  de  douze  à  quinze  trous  ronds,  dont  l'étendue 
équivaut  à  la  grosseur  des  colombins  qu'on  veut  obtenir. 
Quelquefois  ce  fond  est  mobile,  et  alors  il  repose  sur  un 
rebord  qui  fait  saillie  en  dedans,  de  sorte  qu'on  ne  peut 
l'introduire  ni  l'ôter  que  par  la  vole  intérieure.  Celte  fa- 
culté de  pouvoir  changer  le  fond  de  la  boîte  quand  on 
le  désire,  est  le  résultat  d'une  conception  vraiment  avan- 
tageuse; car  par  ce  moyen  on  peut  alternativement  faire 
et  des  colombins  et  des  pernettes,  ce  qui  aurait  été  im- 
possible si  ce  fond  eût  demeuré  fixe;  car  la  terre  propre 
aux  colombins  n'étant  pas  celle  qui  convient  aux  per- 
nettes, nous  n'eussions  pu  en  même  temps  faire  Tun  et 
l'autre  j  tandis  qu'ainsi  il  n'est  besoin  que  de  changer  le 
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fond  de  la  boîte,  dont  les  trous  doivent  être  tantôt  ronds 
et  tantôt  triangulaires  caimelés,  et  de  substituer  une  terre 
d'une  autre  nature  et  diffe'rerament  mélange'e,  pour  se 
procurer  ou  des  perneUes  ou  des  colombins. 

L'instrument  qui  refoule  la  terre  dans  la  boîte  est  un 
cylindre  de  bois  dur;  il  doit  être  à  peu  près  de  la  lon- 
gueur de  cette  boîte,  mais  d'un  diamètre  absolument 
juste  avec  sa  capacité  intérieure,  afin  que  la  terre  ne  puisse 
trouver  d'issue  à  la  circonférence  pour  s'échapper,  et 
qu'au  contraire  elle  soit  refoulée  vers  le  bas  et  chassée 
par  les  trous  qui  fournissent  les  colombins  tout  roulés ,^ 
et  dans  une  longueur  proportionnée  à  la  distance  qui  se 
trouve  entre  la  boîte  et  le  sol. 

Pour  exécuter  cette  manœuvre,  on  met  de  la  terre  bien 
pétrie  et  d'une  consistance  convenable  dans  la  boîte,  on 
remplit  un  peu  plus  qu'aux  trois  quarts,  ensuite  on  y 
introduit  le  cylindre  de  bois,  lequel,  au  moyen  de  quel- 
ques coups  du  plat  de  la  main  appliqués  sur  sa  face  su- 
périeure, se  tient  droit  collé  à  la  terre;  au  même  instant 
on  fait  passer  un  ou  deux  bras  de  lévier  dans  les  trous 
de  la  tête  de  la  vis,  qui  descend  jusque  sur  le  cylindre; 
arrivé  là,  on  continue  toujours  de  tourner,  et  bientôt  on 
voit  sortir  en  bas  du  fond  de  la  boîte  les  rouleaux  de  terre 
que  Ton  coupe  dès  qu'ils  sont  assez  grands. 

Les  colombins  doivent  se  faire  au  moment  qu'on  est 
prêt  de  s'en  servir;  car  étant  destinés  à  être  reployés  sur 
différens  sens,  ils  ont  par  conséquent  besoin  de  Jouir 
d'une  grande  souplesse,  propriété  qu'ils  n'ont  plus  au 
bout  de  quelques  jours,  par  la  perte  de  l'eau  dont  ils 
sont  imprégnés  à  l'instant  de  leur  formation;  maïs  cette 
perte  d'eau,  ou  si  l'on  veut  cette  dessiccation,  sera  d'au- 
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tant  plus  lente  qu'on  déposera  les  colombins  dans  un 
endroit  privé  du  contact  de  Tair  atmosphérique  et  de  la 
chaleur.  C'est  pourquoi  quand  on  veut  les  conserver 
vingt-quatre  ou  trente  heures,  on  n'a  rien  de  mieux  à 
faire  que  de  les  déposer  dans  une  cave  un  peu  humide; 
mais  passé  ce  temps  ils  finissent,  lorsque  la  terre  com- 
porte beaucoup  de  sable,  par  devenir  moins  souples;  ils 
se  cassent  dès  qu'on  leur  fait  décrire  une  courbe;  et  alors 
plus  de  moyen  de  pouvoir  les  adapter  sur  le  bord  des  ga- 
settes.  Je  dirai  en  passant  que  rien  n'est  plus  Incommode 
aux  enfourneurs  que  d'avoir  des  colombins  qui  se  rom- 
pent à  chaque  instant;  11  en  résulte  une  perle  de  temps 
assez  considérable  pour  engager  ceux  qui  les  emploient  à 
chercher  les  moyens  fort  simples  de  l'éviter. 

Je  termine  ici  la  seconde  partie,  et  en  même  temps  le 
cinquième  chapitre  de  cet  ouvrage;  j^al  bien  senti  que  les 
dernières  matières  que  j'y  ai  traitées  eussent  peut-être 
mieux  cadré  dans  l'article  oùllsera  question  de  l'enfour- 
nement des  vaisselles;  mais  puisque  j'étais  sur  la  des- 
cription des  premiers  instrumens  dont  on  a  besoin  dans 
une  nouvelle  manufacture,  et  desquels  on  doit  s'occuper 
en  premier  lieu,  tels  que  des  gasettes  et  des  rondeaux, 
j'ai  aimé,  pour  faire  une  espèce  de  groupe,  d'y  rassem- 
bler le  plus  d'objets  possible,  et  dans  tout  cela  je  ne  vois 
que  les  colombins  qui  soient  un  peu  moins  bien  placés  Ici, 
car  les  pernettes  et  les  colifichets  sont  du  domaine  des 
accessoires  qu'on  doit  se  procurer  long-temps  à  l'avance  ; 
et  pour  ce  qui  est  des  colombins  dont  Tusage  n'a  lieu 
que  lorsqu'on  a  des  vaisselles  et  qu'on  se  propose  de  les 
enfourner,  si  j'ai  par  anticipation  donné  les  différentes 
manières  de  les  obtenir,  c'est  une  chose  sur  laquelle  on 
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ne  reviendra  plus;  mais  il  fallait  toujours  qu'on  en  fût 
informé,  et  certes  que  ce  soit  lin  peu  plus  tôt  ou  un  peu 
plus  tard,  je  ne  vois  pas,  selon  mol,  qu'on  puisse  atta- 
cher à  cela  une  Importance  quelconque;  aussi  fals-je  ces 
réflexions  bien  moins  pour  m'excuser  que  pour  prévenir 
les  observations  de  ceux  qui  se  montrent  parfois  d'une 
sévérité  déraisonnable. 

Peut-être  trouvera-t  on  aussi  que  quelques  articles  res- 
semblent à  ceux  répandus  dans  mes  autres  ouvrages; 
mais  cela  ne  pouvait  pas  être  autrement,  ayant  à  traiter 
les  mêmes  matières.  Lorsque,  par  exemple,  il  s'agit  de 
décrire  la  manière  de  faire  des  gasettes,  de  confectionner 
des  objets  tels  que  rondeaux,  tulles,  pernettes,  colom- 
hmsy  etc.,  etc.,  il  faut  bien  nécessairement  que  les  des- 
criptions soient  à  peu  près  semblables  sous  le  rapport  du 
fond  des  choses;  seulement  j'ai  tâché  d'en  varier  la  forme 
par  une  nouvelle  rédaction;  j'ajouterai  aussi  qu'il  y  a  utje 
infinité  de  détails  dont  j'ai  fait  mention  ailleurs,  et  sur 
lesquels  je  reviens  aujourd'hui,  par  la  seule  raison  que  je 
me  figure  qu'ils  sont  ignorés  du  lecteur,  et  d'un  autre  côté 
pour  ne  point  le  forcer  d'avoir  recours  à  d'autres  ou- 
vrages dont  le  principal  but  est  tout-à-falt  différent. 

Cependant,  pour  peu  qu'on  en  ait  la  faculté,  il  est  bon 
de  posséder  tout  ce  qui  a  été  écrit,  de  quelque  part  qu'il 
vienne,  sur  les  arts  céramiques,  car  partout  on  trouve  à 
s'instruire,  et  l'on  ne  doit  jamais  perdre  l'occasion  d'a- 
grandir la  sphère  des  connaissances  acquises.  C'est  ainsi 
qu'on  en  use  en  Angleterre,  où  tous  tes  fabricans  raison- 
nent avec  sagacité  non-seulement  la  branche  d'art  qu'ils 
professent,  mais  encore  celles  qui  lui  sont  directes  ou  qui 
en  dépendent;  on  pourrait  même  avancer,  sans  craindre 
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de  se  trop  hasarder,  que  c'est  probablement  à  cause  de 
cela  qu'ils  ont  sur  nous  une  supériorité  aussi  grande 
dans  la  culture  de  la  branche  d'industrie  dont  il  est  ici 
question.  En  effet,  pas  un  homme  sensé  ne  disconviendra 
qu'il  valût  autant  qu'un  briquetier  sût  raisonner  porce- 
laine tout  en  faisant  bien  de  la  brique,  qu'un  porcelai- 
nîer  connût  la  manière  de  confectionner  les  briques,  tout 
en  exploitant  parfaitement  bien  aussi  un  genre  de  po- 
terie qui  par  sa  nature  et  la  beauté  dont  il  jouit,  se  trouve 
placé  en  première  ligne  dans  l'échelle  des  produits  de 
luxe. 


TROISIÈME  PARTIE. 


CHAPITRE  \l 

Des  tours  à  ébaucher  et  a  tournasser^  des  tournettes  et  des 

moules. 

On  peut  dire  que,  dans  Tart  de  la  faïencerie,  les  tours 
sont  les  inslrumens  qui  contribuent  le  plus  h  étendre  son 
domaine.  En  effet,  par  Paide  du  tour,  on  est  parvenu  à  imi- 
ter, avec  la  terre  à  faïence,  les  formes  les  plus  élégantes  de 
Torfévrerie,  sans  qu'il  en  coûtât  la  millième  partie  du  temps 
employé.  Tous  ceux  qui  ont  pu  être  témoins  de  la  dextérité 
avec  laquelle  les  vaisselles  se  forment  entre  les  mains  du 
tourneur-faïencier,  doivent  convenir  que  peu  de  manipu- 
lations offrent  autant  d'attraits.  Avec  quelle  surprise  on 
voit  un  morceau  de  terre  se  transformer,  en  quelques  mi- 
nutes, d'abord  en  soupière,  puis  en  plat  ou  en  aiguière; 
enfin,  au  bout  d'un  très-court  espace  de  temps,  ce  même 
morceau  de  terre  peut  alternativement,  par  le  moyen  du 
tour  et  de  Tagililé  des  doigts,  se  changer  en  une  infinité 
de  vases  de  toutes  espèces.  Cette  prodigieuse  fécondité 
dans  la  création  des  pièces  de  faïence,  est  entièrement 
due  à  l'invention  du  tour,  invention  qui,  selon  le  dire  de 
plusieurs  auteurs,  nous  viendrait  directement  des  anciens 
Grecs.  Quoi  qu'il  en  soit,  il  est  certain  que  sa  découverte 
dans  l'art  qui  nous  occupe  a  servi  puissamment  pour  don- 
ner k  ses  produits  une  extension  à  laquelle  jamais  il  n'au- 
rait pu  prétendre  sans  son  secours. 
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Nous  avons,  il  est  vrai,  d^un  autre  côlé,  la  voie  des 
moules,  qui  nous  procure  des  vaisselles  festonnées  et 
ovales  sans  qu'on  ait  besoin  d'avoir  recours  au  tour; 
mais  de  combien  sont-elles  inférieures  dans  la  précision 
de  leurs  formes,  quand  on  les  compare  à  celles  qui  ont 
été  tournées?  On  doit  même  dire  que  le  moulage  des 
pièces  ovales  n^approche  de  Télégance,  qui  plaît  tant  aux 

pl  yeux  des  véritables  connaisseurs,  qu'autant  que  les  moules 
ont  été  mis  sur  le  tour,  et  que  ce  dernier  ait  en  quelque 
sorte  coopéré  à  leur  formation. 

Quant  aux  vaisselles  plates,  qui  se  font  sur  des  moules 
ronds,  on  sait  que  c'est  à  l'aide  des  tours  ou  tourneltes 
qu'on  parvient  à  se  les  procurer  d'une  grande  netteté; 
on  peut  donc  conclure  de  là  que  l'art  de  la  faïencerie 
eût  été  peu  de  chose  sans  la  création  de  ces  ingénieux  in- 

1^  strumens.  On  remarque  en  effet,  par  l'inspection  de  cer- 
taines vaisselles  dont  l'origine  de  fabrication  remonte  à 

Il  des  temps  où  l'on  avait  perdu  les  traces  du  tour,  ou 
qu'elles  ont  pris  naissance  dans  des  lieux  qui  ne  les  ont 
jamais  connus;  on  remarque,  dis-je,  que  ces  vaisselles 
sont  d'une  grossièreté  rebutante,  qu'elles  n'ont  ni  goût, 
ni  grâcJ^  ni  fini,  et  qu'elles  attestent  la  peine  extrême 
qu'on  a  eu  de  les  créer  laborieusement  avec  les  doigts  ou 
sur  des  moules  informes.  Ce  que  j'avance  ici  peut  se 

P  vérifier  à  la  lettre  ;  il  ne  s'agit  que  de  visiter  une  collec- 
tion qui  puisse  renfermer  une  certaine  quantité  de  pro- 
duits céramiques  appartenans  à  plusieurs  siècles  éloignés 
plus  ou  moins  de  nous,  telle  que  celle  qui  existe  à  la  ma- 
nufacture royale  de  Sèvres ,  ou  dans  des  cabinets  parti- 
culiers d'amateurs  dont  le  goût  est  porté  vers  cet  art 
vraiment  extraordinaire  et  curieux,  mais  dont  la  vue  jour- 
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nallère  du  grand  nombre  d'objets  précieux  sous  tous  les 
rapports  qu'il  met  sans  cesse  en  évidence  sur  nos  tables, 
fait  disparaître  les  impressions  qu'ils  devraient  nécessai- 
rement exciter  en  nous  si  on  les  voyait  moins  souvent. 

Le  tour  est  donc  un  instrument  indispensable  dans 
l'art  du  faïencier;  je  vais  en  donner  une  description  aussi 
exacte  qu'il  me  sera  possible.  Celui  dont  je  vais  parler 
porte  le  nom  de  tour  anglais,  parce  qu'on  prétend  que 
ce  sont  eux  qui  lui  ont  apporté  le  plus  de  perfectionne- 
ment, et  l'ont  mis  dans  l'état  où  nous  le  voyons  aujour- 
d'hui. J'aurais  pourtant  occasion,  lorsqu'il  sera  question 
des  moules,  de  parler  d'une  autre  espèce  de  tour  qui 
porte  de  son  côté  le  nom  de  tour  français  ;  c'est  celui 
qu'on  croit  d'origine  grecque,  mais  que  des  raisons 
probablement  semblables  à  celles  spécifiées  plus  haut, 
pour  permeltre  aux  Anglais  de  pouvoir  s'attribuer  l'in- 
vention de  leur  tour,  aura  pu  avoir  lieu  à  l'égard  du  se- 
cond, pour  autoriser  les  Français  d'en  agir  de  même. 

Quoi  qu'il  en  soit,  le  tour  anglais  (planche  111%  fig.  24) 
est  mu  au  moyen  d'un  grand  rouet  (n°  3  )  garni  de  raies  qui 
aboutissent  de  la  circonférence  au  centre,  et  se  réunissent 
sur  un  moyeu  qui  est  traversé  d'un  axe  rond  eoifer  so- 
lidement fixé;  cet  axe  repose  sur  deux  coussinets  en 
cuivre  placés  à  l'extrémité  de  deux  poteaux  de  bois  affer- 
mis dans  le  sol  (n°  2),  du  côté  où  doit  se  trouver  celui  qui 
donne  le  mouvement  à  la  roue.  L'axe  horisontal  traver- 
sant, le  moyeu  se  termine  en  carré,  au  lieu  d'être  rond 
comme  dans  les  coussinets,  et  cela  afin  de  recevoir  une 
manivelle  à  l'aide  de  laquelle  on  donne  le  branle  à  la 
machine. 

Environ  à  2  mètres  éloignés  de  la  roue,  se  trouvent  deux 
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poteaux  beaucoup  plus  courts,  mais  non  moins  gros  que 
ceux  dont  je  viens  de  parler  ;  ils  sont  aussi  plus  éloignes 
l'un  de  l'autre,  et  lie's  entre  eux  jpiar  une  traverse  en  bois 
de  5o  millimètres  d'épaisseur.  Au  milieu  de  cette  traverse 
se  trouve  un  trou  par  où  passe  un  axe  vertical  dont  l'ex- 
îre'mité  inférieure  vient  s'emboîter  dans  une  petite  cra- 
paudine  en  cuivre  placée  vers  le  bas  des  deux  poteaux, 
et  à  égale  distance  l'un  de  l'autre.  Cette  crapaudine,  des- 
tinée à  recevoir  l'axe,  est  fixée  dans  le  sol  par  le  moyen 
du  plâtre,  ou  fortement  entassée  dans  un  gros  morceau 
de  bois  soutenu  de  toutes  parts.  Mais  ce  à  quoi  il  faut 
faire  surtout  attention,  c'est  de  la  poser  de  manière  à  ce 
qu'elle  soit  parfaitement  perpendiculaire  avec  le  trou  pra- 
tiqué dans  la  traverse;  parce  que  cet  axe  devant  s'élever 
de  l'un  dans  l'autre,  et  tourner  continuellement  pendant 
que  le  tourneur  ébauche  les  pièces  de  faïence,  il  arrive- 
rait que,  s'il  s'écartait  de  la  ligne  verticale,  le  mouvement 
n'en  serait  pas  bien  régulier;  qu'il  y  aurait  contorsion  et 
frottement  dans  cette  partie  si  essentielle  du  tour,  et 
qu'outre  que  celui  qui  serait  chargé  de  le  faire  mouvoir 
en  ressentirait  une  fatigue  beaucoup  plus  grande,  l'ébau- 
cheur  de  vaisselles  éprouverait  aussi  plus  de  difficulté 
dans  l'exécution  de  son  travail 

L'axe  (n°3)  est  un  morceau  de  fer  qui  doit  avoir  60  cen- 
timètres de  hauteur;  quant  à  son  diamètre,  on  lui  donne 
plus  ou  ttioins  d'élendue;  mais  communément  il  a  3o 
millimètres.  Ce  morceau  de  fer  a  besoin  d'être  tourné  bien 
rond  sur  le  tour  à  métaux,  afin  qu'il  soit  parfaitement 
dressé  dans  toutes  ses  parties;  son  extrémité  inférieure  se 
termine  en  pointe  assez  aiguë,  et  souvent  cette  pointe  est 
faite  avec  de  l'acier  qu'on  trempe  fortement  ensuite,  pour 
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qu'elle  le'siste  plus  long-temps.  L'exlrémité  supérieure 
forme  Un  pas  de  vis  exe'culé  à  rebours,  comme  on  le  fait 
aux  essieux  de  carross%  afin  qu'en  tournant  il  serre  for- 
tement plutôt  que  de  se  relâcher.  Sans  cette  attention, 
le  tour  ne  vaudrait  absolument  rien  du  tout,  car  la  gi-* 
relie,  dont  nous  allons  parler,  ne  tiendrait  pas  sur  Taxe 
qui  doit  la  faire  mouvoir. 

Cette  girelle  (n"  4)  se  compose  d'un  disque  de  bois 
dont  le  diamètre  varie  selon  la  grandeur  des  pièces  qu'on 
e'bauche;  son  e'paisseur  est  de  8  centimètres.  Le  dessus 
de  la  girelle,  si  ce  n'est  une  légère  convexité,  doit  être 
extrêmement  uni;  le  dessous  fait  apercevoir  une  convexité 
beaucoup  plus  forte;  elle  s'approche  même  dune  demi- 
sphère  un  peu  applatie  au  centre.  Ce  point  est  occupé  par 
un  écrou  taraudé  à  l'inverse,  comme  le  pas  de  vis  de 
l'extrémité  supérieure  de  l'axe  dont  il  vient  d'être  ques- 
tion. Ces  deux  pièces  étant  faites  Tune  pour  l'autre,  doi- 
vent se  rencontrer  parfaitement  justes  ensemble,  et  de 
manière  que  la  girelle  en  reçoive  un  tel  appui  que  l'é- 
baucheur  ne  puisse  la  faire  dévier  dans  les  mouvemens 
qu'il  exécute  en  travaillant  sa  terre.  L'écrou  est  appliqué 
au-dessous  de  la  girelle  par  le  moyen  de  quatre  vis  en 
bois  qui  la  tiennent  solidement  serrée,  et  qui  lui  donnent 
le  pouvoir  de  résister  aux  divers  chocs  qu'il  peut  éprou- 
ver. On  a,  comme  je  l'ai  dit  tout  à  l'heure,  des  girelles 
de  différentes  grandeurs  ;  on  les  change  à  volonté  par  le 
moyen  des  écrous  dont  elles  sont  munies.  Ainsi,  par 
exemple,  quand  le  tourneur  ébauche  des  pièces  de 
faïence  d'une  petite  dimension,  telles  que  des  tasses,  des 
jattes,  génieux  ou  bols  à  bouillon,  il  se  sert  d'une  gi- 
relle qui  peut  avoir  i5  centimètres  de  diamètre;  et  quand 
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te  sont  de  grands  vases  qu'il  confeclionne,  alors  il  prend 
une  girelle  qui  a  aS  à  3o  cenllmètres,  mais  rarement 
au-delà  de  cette  grandeur,  parce  qu'une  girelle  dont  le 
diamètre  dépasse  certaine  dimension  gêne  le  tourneur 
lorsqu'il  ébauche,  attendu  qu'étant  absolument  obligé  de 
poser  sa  balle  de  terre  au  centre  de  la  tête  du  tour  ou  gi- 
felle,  pour  lui  faire  prendre  avec  les  doigts  la  forme  con- 
venable, il  est  constant  que  plus  les  bords  de  celte  gi- 
relle seront  grands,  plus  ils  seront  éloignés  du  centre, 
et  par  conséquent  plus  l'estomac  du  tourneur  devra  être 
en  arrière,  et  moins  il  aura  de  force  dans  les  mains.  C'est 
pourquoi  on  se  borne,  pour  la  grandeur  des  diamètres 
à  donner  aux  girelles,  depuis  i5  centimètres  jusqu'à  3o; 
on  va  même  quelquefois  en  dessous  de  i5  pour  l'ébauche 
de  petits  objets,  tels  que  coquetiers,  ménages  d'en- 
fans,  etc.,  etc. 

Au-dessus  de  la  traverse  qui  maintient  l'axe  en  fer 
dans  une  position  verticale,  se  trouvent  deux  coussinets 
en  cuivre  fermement  attachés  à  la  traverse,  et  joints  Tun 
contre  l'autre  de  manière  à  ne  laisser  que  l'espace  né- 
cessaire à  remboîtement  de  l'axe.  Quelquefois,  pour  que 
le  mouvement  soit  plus  doux,  on  introduit  dans  le  creux 
des  coussinets  un  morceau  de  plomb  battu  ou  de  gros 
cuir  de  semelle  imbibé  d'huile  de  poisson  ou  de  pied  de 
bœuf.  Cependant,  lorsque  les  coussinets  sont  bien  faits, 
et  que  l'axe  en  fer  a  été  tourné,  on  n'a  pas  besoin  d'en 
venir  à  ces  expédiens;  mais  Thuile  est  toujours  de  saison. 

Vers  la  partie  inférieure  de  l'axe,  à  environ  20  ou  24 
centimètres  au-dessus  de  la  crapaudine,  se  trouve  une 
bobine  fermement  attachée,  et  dont  les  entaillures  reçoi- 
vent une  corde  qui  passe  en  dessus  et  en  dessous  la 
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poulie  (n*  5),  et  qui  va  circuler  dans  le  creux  pratiqué  à 
la  circonférence  du  grand  rouet,  qu'on  fait  mouvoir  au 
moyen  de  la  manivelle  adaptée  à  Taxe  horisontal  qui 
traverse  le  moyeu  de  ce  rouet. 

La  bobine  doit  être  conique,  c'est-à-dire  avoir  une 
extrémité  beaucoup  plus  large  que  l'autre.  Les  rainures 
qui  servent  à  recevoir  la  corde  doivent  exister  depuis  le 
haut  jusqu'en  bas;  en  sorte  que,  par  la  disposition  co^ 
nique  de  la  bobine,  on  peut  activer  ou  ralentir  le  mou- 
vement de  la  girelle,  par  la  simple  transposition  de  la 
corde,  soit  en  haut,  soit  en  bas.  Quand  la  première  con- 
dition a  lieu,  la  girelie  va  plus  lentement;  quand  c'est  au 
contraire  la  seconde,  \e  mouvement  se  trouve  accéléré 
d'une  manière  sensible.  D'après  ce,  l'on  voit  qu'il  ne 
s'agit  que  de  hausser  ou  baisser  la  corde  pour  exécuter 
certaines  manipulations  qui  demandent  plus  ou  moins  de 
célérité  dans  la  confection;  mais  souvent,  et  je  dirai  presque 
toujours,  on  se  dispense  de  recourir  à  l'abaissement  de 
la  corde  pour  aller  plus  vite  ;  on  se  contente  de  dire  à 
celui  qui  tourne  le  rouet  de  le  faire  avec  plus  de  vigueur. 

A  côté  de  la  girelie,  et  positivement  en  arrière,  se 
trouve  le  tabouret  sur  lequel  s'assied  l'ébaucheur  :  quel- 
quefois il  consiste  en  un  morceau  de  planche  appuyé  d'un 
côté  sur  la  traverse  qui  soutient  l'axe  ou  la  tige  qui  sup- 
porte la  girelie,  et  de  l'autre  sur  un  poteau  de  bois  scellé 
dans  le  sol. 

A  la  droite  de  l'ouvrier,  on  remarque  une  table  fort 
basse  et  solidement  charpentée,  servant  à  poser  le^  balles 
de  terre  destinées  à  l'ébauche  des  pièces  de  faïence.  Cette 
table  est  encore  utile  au  tourneur,  en  ce  qu'elle  lui  sert 
aussi  au  pélrissage  et  au  corroyage  de  sa  terre;  c'est  1^ 
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raison  pour  laquelle  il  faut  qu'elle  soit  le  plus  solide  que 
possible,  afin  de  résister  aux  efforts  qu'on  fait  en  pétris- 
sant la  terre. 

De  Tautre  côté  du  siège  de  rébaucheur,  et  à  gauche  de 
la  girelle^  on  pose  une  planche  à  la  hauteur  de  la  table  ; 
c'est  sur  elle  que  l'ouvrier  met  les  vases  à  fur  et  à  mesure 
qu'ils  sortent  de  ses  mains.  Cette  planche  est  mobile,  et 
dès  qu'elle  est  couverte  de  pièces,  on  la  met  sur  les  rayons, 
et  une  autre  planche  lui  succède  aussitôt. 

On  doit  voir  que,  dans  son  ensemble,  le  tour  que  je 
viens  de  décrire  est  extrêmement  simple  ;  il  a  un  rappro- 
chement de  ressemblance  tout-à-fait  analogue  avec  le  tour 
dont  se  servent  les  couteliers  pour  donner  du  tranchant 
à  leurs  lames;  la  différence  qu'on  peut  y  remarquer, 
c'est  que  l'axe  est  vertical  dans  le  premier  cas,  et  qu'il 
est  horisontal  dans  le  dernier.  Cette  circonstance  néces- 
site la  poulie  (n^5)  dont  nous  nous  sommes  entretenus. 

Ce  n'est  pas  assez  d'avoir  des  tours  à  ébaucher,  il  en 
faut  ensuite  qui  soient  propres  à  tournasser,  c'est-à- 
dire  à  donner  aux  vases  le  dernier  coup  d'outil,  de  les 
rendre  enfin  aussi  parfaits  qu'ils  peuvent  l'être  avant  de  les 
passer  au  four  pour  recevoir  la  cuisson  en  biscuit. 

Le  tour  à  tournasser  (fig.  25)  se  compose  d'un  rouet 
dont  le  diamètre  n'a  pas  plus  d'un  mètre  d'étendue^  son 
système  de  mouvement  n'est  plus,  comme  pour  le  grand 
rouet  du  tour  à  ébaucher^  de  le  mettre  en  branle  par  le 
moyen  d'une  manivelle,  mais  c'est  avec  le  pied  qu'il  faut 
.y  parvenir.  Pour  cela,  dès  que  les  deux  poteaux  carrés  aa 
sont  bien  assujétis  dans  le  sol,  et  que  le  rouet,  dont 
l'axe  horisontal  est  formé  de  manière  à  pouvoir  recevoir 
une  pédale,  laquelle  doit  être  mue  par  le  pied  de  celui  qui 
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sert  d'aide  au  tournasseur,  on  met  un  second  axe  horîson- 
tal^,  attaché  aux  mêmes  poteaux,  et  on  le  place  à  une  hau- 
teur calculée  sur  la  taille  de  l'ouvrier;  car  ce  dernier  étant 
obligé  de  travailler  debout,  plus  sa  stature  sera  élevée, 
plus  Taxe  qui  porte  le  mandrin  devra  se  trouver  a  une 
distance  plus  éloignée  du  sol  ou  du  rouet. 

L'axe  horisontal  du  tour  à  tournasser  est,  comme  Taxe 
vertical  du  tour  à  ébaucher,  garni  d'une  bobine  c  rem- 
plie d'échancrures  propres  à  y  recevoir  une  corde  en 
boyaux  ou  en  laine ,  qui  embrasse  la  circonférence  du 
rouet  que  le  pied  fait  mouvoir  au  moyen  de  la  pédale* 

Des  deux  extrémités  de  l'axe  ou  tige  horisontale,  celle 
de  gauche  se  termine  en  pointe,  et  tourne  dans  une  pe- 
tite cavité  d'une  vis  qu'on  a  la  faculté  de  faire  avancer  ou 
reculer  à  volonté,  quand  on  voit  que  l'axe  en  tournant  ne 
le  fait  que  par  saccades,  parce  qu'il  est  trop  à  son  aise, 
ou  bien  qu'on  sent  qu'il  est  trop  dur,%  cause  qu'il  se 
trouve  trop  serré.  L'autre  extrémité  de  l'axe,  c'est-à-dire 
celle  de  droite,  se  termine  aussi  en  pas  de  vis  comme  au 
tour  à  ébaucher;  mais  ici,  au  lieu  d'y  adapter  une  gi- 
»  relie  plus  ou  moins  grande,  on  y  joint  des  mandrins,  qui 

sont  des  cônes  en  bois ,  dont  le  côté  le  plus  large  est 
muni  d'un  écrou  taraudé  du  même  pas  de  vis  que  celui 
qui  existe  à  l'extrémité  de  la  tige,  en  sorte  que  les  deux 
pièces  entrent  parfaitement  Tune  dans  l'autre,  et  se  res- 
serrent en  tournant.  Cette  condition  est  de  rigueur  j  sans 
elle,  ce  serait  en  vain  qu'on  voudrait  faire  tenir  les  man- 
drins à  poste  fixe. 

Le  mandrin  d  est  un  morceau  de  bois  auquel  on  donne 
une  forme  conique;  mais  cette  forme  ne  lui  est  pas  don- 
née par  le  tourneur  en  faïence,  mais  bien  par  le  tourneur 
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en  bois.  Quant  à  ceux  qui  conviennent  pour  faire  les 
mandrins,  il  faut  choisir  les  bois  les  plus  compactes,  et 
par  conse'quent  ceux  qui  sont  moins  à  même  de  se  gon- 
fler par  un  peu  d'humidité.  Le  charme,  le  pommier,  le 
merisier  conviennent  très-bien  pour  cet  usage;  le  tremble, 
le  bouleau,  le  saule  doivent  en  être  exclus  ;  car  on  s'aper- 
çoit, par  la  pratique,  combien  il  est  désagréable  de  tour- 
nasser  sur  un  mandrin  que  l'humidité  a  fait  renfler,  ou  de 
qui  la  forme  a  dévié  de  son  type  primitif;  enfin,  c'est  une 
chose  essentielle  que  d'avoir  un  mandrin  qui  puisse  tou- 
jours tourner  parfaitement  juste  ;  point  de  vases  réguliers 
sans  cette  condition  expresse. 

Immédiatement  en  dessous  du  mapdrin  se  trouve  une 
planche  qui  figure  une  espèce  de  table,  sur  laquelle  re- 
pose un  disque  de  bois  supporté  par  un  cylindre  tourné 
en  moulures.  Ce  disques,  dont  l'office  est  de  servir  d'ap- 
pui au  bras  droit  du  tournasseur,  peut  s'éloigner  et  avan- 
cer vers  le  mandrin  à  proportion  que  les  vases  soumis  à 
l'opération  du  tournassage  sont  plus  ou  moins  longs.  A 
cet  effet,  la  partie  inférieure  du  corps  du  cylindre,  qui 
lui  sert  de  base,  est  enclavée  dans  une  rainure  à  jour 
pratiquée  dans  le  milieu  longitudinal  de  la  table.  Cette 
partie  Inférieure  est  applatie  sur  le  bout,  où  il  se  trouve 
une  mortaise  qui  reçoit  une  clavette,  afin  de  {\y^t^V appui- 
bras  dans  les  endroits  où  on  le  désire. 

On  volt  que  le  tour  à  tournasser  n'est  pas  plus  com- 
phqué  que  le  tour  à  ébaucher;  ce  dernier  pourrait  même 
servir  aux  deux  usages,  si  le  siège  de  l'ébaucheur  et  tous 
les  accessoires  étalent  plus  élevés;  seulement  il  faudrait, 
dans  ce  cas ,  substituer  un  axe  horlsontal  à  l'axe  verti- 
cal, et  cette  chose  ne  serait  pas  difficile  à  faire;  pour- 
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tant,  jusqu  ici,  cela  ne  s'est  guère  pratique' j  on  a  tou- 
jours préfère  avoir  des  tours  séparés  pour  les  opérations 
de  Tébauchage  et  du  tournassage;  mais  cela  tient,  ce  me 
semble,  à  ce  que  très-communément  Tébaucheur  n'est 
pas  tournasseur  dans  l'art  de  la  faïence  fine  recouverte 
d'un  émail  transparent,  et  alors  la  force  des  choses  obli- 
geait nécessairement  l'érection  de  deux  tours  qu'on  a  un 
peu  différenciés  dans  la  forme,  afm  de  les  mieux  appro- 
prier aux  fonctions  qu'ils  devaient  remplir. 

Outre  ceux  qu'on  vient  de  voir,  il  existe  encore  une 
autre  espèce  de  tour  qu'on  appelle  tour  a  guillocher  :  le 
nom  de  ce  tour  indique  parfaitement  l'usage  auquel  il  est 
astreint;  il  sert  à  faire  toutes  sortes  de  dessins  sur  les 
vases,  soit  en  ôtant  de  la  terre  en  certains  endroits,  soit 
en  faisant  disparaître  des  engobes  diversement  colorés, 
ou  en  les  laissant  subsister  dans  des  places  marquées; 
mais  comme  le  goût  de  l'uniformité  semble  s'être  em- 
paré du  plus  grand  nombre  d'acheteurs,  les  tours  à  guil- 
locher ont  beaucoup  perdu  de  leur  première  vogue;  on 
en  voit  même  très-peu  maintenant  dans  les  manufac- 
tures, et,  dans  tous  les  temps,  le  genre  d'ornemens  exé- 
cutés sur  les  vaisselles  avec  le  tour  à  guillocher  n'a  été 
grandement  goûté  en  France;  ce  furent  toujours  les  An- 
glais qui  en  firent  leurs  déhces,  que  nous  ne  pûmes  ap- 
précier, à  cause  de  plusieurs  inconvéniens  attachés  aux 
objets  qui  ont  subi  l'opération  du  guillochage,  surtout 
quand  les  ornememens  sont  en  relief;  car  alors  on 
éprouve  de  la  difficulté  de  les  rendre  parfaitement  pro- 
pres, attendu  que  dans  le  service  habituel  que  nous  en 
faisons  sur  nos  tables,  les  graissées  s'insinuant  jusqu'à 
l'intérieur  des  creux  des  parties  saillantes,  font  que  les 
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vases  surcharges  d'ornemens  en  bosse  demandent  beau- 
coup plus  de  soins  dans  leur  nettoiement  que  ceux  dont 
les  parois  sont  entièrement  unis. 

D'après  cela,  je  ne  crois  pas  nécessaire  de  donner  ici 
la  description  du  tour  à  guillocher,  puisque  les  ouvrages 
qui  en  proviennent  ne  sont  point  de  mode  chez  nous. 
Toujours  il  faut  s'attacher  à  ce  qui  est  le  plu^  couru,  et 
à  ce  qui  peut  faire  naître  la  prospérité  dans  l'établisse- 
ment; d'ailleurs,  la  confection  du  tour  à  guillocher  n'est 
pas  du  domaine  du  faïencier,  mais  bien  de  celui  qui  tra- 
vaille les  objets  de  mécanique,  c'est-à-dire  du  mécani- 
cien; et  si  l'on  veut  s'en  procurer  un,  il  suffit  de  s'adres- 
ser à  ceux  qui  exploitent  ce  genre  d'industrie  pour  être 
satisfait. 

Je  n'en  dirai  pas  autant  de  la  tournette  ;  cette  es- 
pèce de  petit  tour  nous  est  extrêmement  utile,  en  ce 
qu'il  sert  au  moulage  de  toutes  les  vaisselles  qui  ne  sont 
pas  creuses,  c'est-à  dire  alors  des  assiettes  et  des  plats.  On 
peut  croire,  d'après  cela,  que  cet  instrument  est  souvent 
répété  dans  les  ateliers  ;  en  effet ,  les  tournettes  en  gar- 
nissent d'immenses,  et  Ton  en  voit  dans  lesquels  il  s'en 
trouve  jusqu'à  trente,  et  quelquefois  quarante;  mais,  dans 
ces  cas,  il  faut  admettre  que  les  croisées  qui  fournissent 
le  jour  soient  percées  fort  près  l'une  de  Tautre,  et  que 
les  ateliers  ou  tourneries  présentent  une  suffisante  quan- 
tité de  rayons  pour  pouvoir  contenir  toute  la  somme  de 
moules  nécessaires  à  un  aussi  grand  nombre  de  mouleurs 
de  plats  et  d'assiettes. 

La  tournette  (fig.  26)  est  encore  beaucoup  plus  simple 
dans  son  ensemble  que  les  tours  à  ébaucher  et  à  tour- 
nslsser;  elle  se  compose  d'une  tige  ou  axe  en  fer  {a)  de 
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h  longueur  de  yS  à  80  centimètres;  celte  tige  doit  être 
partout  parfaitement  cylindrique,  excepté  par  le  bas^ 
dont  Textrémité  se  termine  en  pointe  aiguë  qui  entre 
dans  une  crapaudîne  en  cuivre.  Son  diamètre  est  de  3o 
millimètres;  mais  arrivée  à  Fendroit  où  la  tige  est  enve- 
loppée par  des  coussinets ,  elle  devient  un  peu  moins 
grosse,  parce  que  cet  endroit  devant  être  tourné  sur  le 
tour  à  métauXj'afin  de  le  rendre  d'un  rond  parfait ,  perd 
envirori  un  sixième  de  son  épaisseur;  en  conséquence, 
on  doit  admettre  que  le  diamètre  de  l'endroit  de  la  tige 
où  se  trouvent  les  coussinets  n'a  que  2^  millimètres  d'é- 
tendue. 

-  L'extrémité  supérieure  de  la  tige  est  faite  en  pas  de 
vis  propre  à  recevoir  un  écrou  taraudé  sur  le  même  mo- 
dèle; cet  écrou  doit  être  fortement  attaché  aune  espèce 
"de  girelle  ronde  ou  carrée,  mais  dont  la  face  plane  est 
parsemée  d'une  assez  grande  quantité  de  clous  à  moitié 
entassés  dans  le  bois.  La  raison  pour  laquelle  on  en  agit 
ainsi,  c'est  que  cette  girelle  devant  être  recouverte  et 
enveloppée  de  toutes  parts  d*une  forte  masse  de  plâtre 
qui  doit  constituer  la  tête  de  la  tournette,  si  la  girelle 
n'était  pas  entourée  de  clous,  le  plâtre  pourrait,  dans  les 
instans  du  travail,  se  détacher  du  bois,  tandis  que  cette 
précaution  obvie  à  tout  inconvénient  semblable  j  car  le 
plâtre  liquide  que  l'on  coule  au-dessus  et  autour  de  la 
girelle  s'insinuant  sous  la  tête  des  clous,  y  adhère  forte- 
ment, et  quelque  effort  qu'on  fasse  en  donnant  le  mouve- 
ment à  la  tournette,  il  est  impossible  d'en  séparer  le 
plâtre  qui  se  tient  attaché  à  la  girelle. 

La  tête  (^)  de  la  tournette  est  un  disque  rond  dont  la 
partie  supérieure  doit  être  parfaitement  plane;  son  dia- 
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mètre  peut  avoir  35  à  4^  centimètres  fFetendue;  son 
épaisseur  varie  selon  la  grandeur  du  diamètre  dont  je 
viens  de  parler;  mais  communément  on  lui  dontie  1 2  cen- 
timètres. Il  est  à  observer  que  les  grandes  dimensions, 
pour  le  diamètre  et  l'épaisseur  de  ce  qui  constitue  la  tête 
de  la  tournette,  ne  peuvent  qu'être  avantageuses  sous  le 
rapport  du  mouvement  qu'on  lui  imprime  ;  car  ce  mou- 
vement, quelamain  gauche  du  mouleur  exécute,  sera  d'au- 
tant plus  fort  et  d'autant  plus  long-temps  continué  que  le 
poids  du  chef  de  la  tournette  sera  plus  lourd  j  or,  on  at- 
teindra cette  dernière  condition  en  augmentant  l'épaisseur 
delà  masse  de  plâtre  et  surtout  son  diamètre.  Cependant 
il  ne  faut  rien  outrer  quant  à  l'étendue  de  ce  dernier,  car 
on  finirait  par  grandement  embarrasser  le  mouleur,  en 
lui  créant  une  espèce  de  roue  qui  pourrait  l'empêcher 
d'atteindre  avec  aisance  le  centre  de  son  travail. 

C'est  au  moyen  de  grands  cerceaux  de  fer-blanc  ou 
par  l'emploi  de  forts  colombins  de  terre  bien  grasse 
qu'on  parvient  à  se  procurer  la  tête  de  la  tournette;  on 
implante  la  girelle  au  milieu  d^  cercle  tracé,  on  la  sou- 
lève un  peu,  afin  que  le  liquide,  qui  doit  l'envelopper 
de  toute  part,  puisse  s'insinuer  en  dessous  et  en  dessus  ; 
ensuite,  on  gâche  dans  un  baquet  une  assez  grande  quan- 
tité de  plâtre  et  on  le  coule  dans  la  cavité  que  forment 
les  cerceaux  en  fer-blanc  ou  les  çoloaibins  de  terre...  ; 

Dès  que  le  plâtre  est  rendu  solide,  on  en  détache  la- 
masse  à  laquelle  tient  la  girelle  5  d'un  autre  côté  on  met 
l'extrémité  inférieure  de  la  tige  de  fer  ou  axe,  dans  la 
crapaudine  qui  lui  est  destinée;  puis  on  applique  un 
coussinet  creux  sur  le  bord  de  la  table  (^).  On  y  insinue 
l'endroit  de  l'axe  qui  à  été  bien  arrondi  sur  le  tour  à 

18. 


276  l'art  DE  FABRIQUER 

métaux  et  on  le  recouvre  d'un  autre  coussinet  qui  sert 
à  maintenir  la  tige  dans  une  position  verticale.  Je  dois 
dire,  que  si  le  poids,  plus  ou  moins  fort  de  la  masse  qui 
constitue  la  tête  de  la  tournette,  détermine  un  mouve- 
ment actif  et  long-temps  continué,  la  manière  parfaite- 
ment d'aplomb  dont  l'axe  est  posé,  son  jeu  libre  et  privé 
de  toute  saccade  qu'il  doit  avoir  au  milieu  des  coussi- 
nets, contribue  pour  beaucoup  aussi  à  le  rendre  propre 
au  moulage  des  vaisselles. 

La  tête  de  la  tournette  (J?)  se  racliève  et  se  rend  unie 
lorsque  la  tige  est  placée  convenablement;  c'est  avec  le 
secours  d'outils,  qu'on  nomme  iournassins,  qu'on  fait 
cette  opération;  pour  cela,  on  fixe  la  tête  de  la  tournette 
avec  la  main  gauche;  mais  il  faut  avoir  soin  d'appliquer 
la  main  derrière  la  tournette  et  non  sur  le  côté;  puis, 
par  un  mouvement  accéléré,  sans  cependant  donner  de 
secousse,  on  attire  à  soi  cette  masse  de  plâtre  qui  tourne 
circulairement  d'une  grande  vitesse.  On  profite  de  cet 
instant  pour  appuyer  dessus  le  tournassin,  duquel  la 
lame  tranche  tout  ce  qu'oi^  veut  ôter.  Plus  le  plâtre  sera 
frais,  c'est-à-dire  moins  il  y  aura  de  temps  écoulé  de- 
puis qu'il  a  été  gâché,  plus  il  s'entaillera  avec  facilité  par 
le  tournassin;  il  faut  même  faire  en  sorte  que  cela,  soit, 
car  on  perd  infiniment,  de  temps  à  tournasser  la  tête 
d'une  tournette,  et  je  dirai  même  toutes  espèces  d'objets 
en  plâtre,  quand  on  a  laissé  trop  durcir  cette  dernière 
substance. 

La  partie  de  la  tournette  sur  laquelle  il  faut  apporter 
le  plus  de  soins  et  d'attention,  est  sans  contredit  la  sur- 
face plane  qui  la  termine  et  qui  reçoit  les  moules  d'as- 
siettes et  de  plats.  Celte  surface  doit  être  tellement  unie, 
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qu'elle  exige  qu'où  ait  recours  au  niveau  à  plomb  pour 
que  cette  condition  soit  exactement  remplie.  Il  n'est  pas 
nécessaire  d'en  faire  voir  l'urgence,  on  la  sent  assez 
quand  on  considère  que  les  moules  devant  être  posés  sur 
la  tête  de  la  tournette  et  recevoir  la  croûte  de  pâte  qui 
forme  les  vaisselles,  11  est  constant  que  si  la  surface  où 
l'on  met  le  moule  n'était  pas  bien  de  niveau,  ce  dernier 
ne  le  serait  pas  non  plus;  et  par  conséquent,  les  vases 
devraient  s'en  ressentir  sous  le  rapport  de  la  justesse  des 
formes.  On  ne  saurait  accorder  trop  de  soins  au  perfec- 
tionnement des  produits  dans  leur  première  formation; 
car  leur  dessiccation,  les  divers  transports  auxquels  ils 
sont  soumis  avant  d'aller  au  four,  et  j'ajouterai,  leur  cuis- 
son, qui  est  une  opération  qui  offre  keaucoup  de  dangers, 
fournissent  assez  d'occasions  d'essuyer  des  déchets,  sans 
y  contribuer  encore  par  l'imperfection  des  instrumens  qui 
servent  à  les  créer. 

Pour  que  la  tournette  ait  un  mouvement  toujours  libre, 
le  mouleur  ne  doit  pas  oublier  de  temps  à  autre,  d'in- 
troduire un  peu  d'huile  fine  dans  la  petite  cavité  de  la 
crapaudine  qui  reçoit  l'extrémité  inférieure  de  l'axe,  ainsi 
qu'entre  les  coussinets  qui  le  tiennent  embrassé. 

Telle  est  l'espèce  de  tour,  ou  si  l'on  veut,  la  tournette 
qu'on  volt  maintenant  dans  tous  ks  ateliers  de  faïence- 
rie  où  l'on  pratique  le  moulage*,  autrefois,  on  adaptait 
une  roue  en  bols  vers  le  bas  de  la  tige  de  fer  qui  forme 
Taxe.  Cette  roue,  dont  le  diamètre  était  assez  grand,  ser- 
vait au  mouvement,  en  ce  que  le  mouleur  la  frappant  de 
son  pied  en  le  poussant  en  devant,  la  faisait  tourner  avec 
vigueur;  mais  alors  la  tournette  ainsi  surchargée  d'une 
roue  par  le  bas,  constituait  en  quelque  sorte  çç  que 
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nous  appelons  le  tour  français.  Dans  ce  cas,  la  tête 
n'avait  pas  besoifî  d'être  aussi  volumineuse,  puisque  ce 
n'est  plus  d'elle,  mais  de  la  roue,  que  dépend  le  mouve- 
ment. La  tige  était  aussi  beaucoup  plus  haute,  et  le  tour- 
neur, au  lieu  d'être  debout  pour  effectuer  son  travail, 
était  assis  sur  un  siéga  qui  faisait  partie  du  tour. 

On  a  renoncé  presque  dans  toutes  les  fabriques  de 
faïence,  au  tour  français  pour  le  moulage  des  vaisselles 
plates;  cependant,  dans  mon  dernier  voyage  en  Angle- 
terre, voyage  entrepris  uniquement  dans  le  dessein  de 
visiter  les  manufactures,  j'ai  remarqué,  en  revenant  de 
ce  pays  par  la  Hollande  et  la  Belgique,  qu'en  cette  der- 
nière contrée  on  faisait  encore  usage  de  tournettes  ayant 
une  roue,  à  laquell?  on  imprime  le  mouvement  avec  le 
pied;  mais  d'après  des  informations  bien  prises,  je  me 
suis  convaincu  que  cela  tenait  à  quelque  entêtement  mal 
entendu  de  la  part  d'ouvriers  qui  ne  veulent  pas  déro- 
ger à  leurs  anciennes  habitudes.  En  effet,  il  faut  souvent 
bien  du  temps  à  certaines  fabriques  qui  conservent  à 
peu  près  toujours  le  même  nombre  d'ouvriers  et  surtout 
lorsque  ce  nombre  est  originaire  du  pays  et  qu'aucun 
d'eux  n'a  guère  visité  d'autres  établissemens  dans  les- 
quels il  eût  pu  comparer  les  diverses  méthodes  ;  il  faut 
souvent  bien  du  temps,  dis-je,  pour  faire  disparaître  to- 
talement des  préjugés  de  manipulation  qui  sont  enraci- 
nés aussi  profondément  que  ceux  qui  tiennent  à  l'édu- 
cation, d'autant  plus  qu'ils  ont  la  même  source.  Néan- 
moins, quant  à  l'usage  très-circonscrit  qu'on  fait  encore 
dans  peu  d'endroits  de  la  tournette  munie  de  la  roue,  il 
est  plus  que  probable  qu'il  ne  tardera  pas  d'avoir  son  terme 
lorsque  totis  les  ouvriers  se  seront  rendus  à  même  de 
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pouvoir  apprécier  la  vraie  valeur  des  choses,  sans  y  ap- 
porter ni  prévention  ni  partialité. 

Quoique  je  veuille  éloigner  le  tour  français  de  la  ma- 
nipulation, qui  a  pour  objet  le  moulage  des  vaisselles 
plates,  je  reconnais  pourtant  qu'il  convient  grandement 
dans  différentes  opérations,  Piar  exemple,  le  genre  des 
faïences  recouvertes  d^un  émail  opaque^  en  lire  le  plus 
grand  avantage;  la  porcelaine  à  fritte,  que  Ton  faisait  an- 
ciennement à  Tournay  et  que  j'ai  importée  en  France  à 
Saint-Amand-les-Eaux,  lorsque  cette  dernière  ville  s'est 
trouvée  n'être  plus  que  l'extrême  frontière  de  notre  pays, 
naguère  si  vaste,  se  sert  aussi  de  tours  français  5  de  plus, 
dans  la  pratique  de  celte  espèce  de  poterie  fine,  je  pense 
bien  que  jamais  nous  ne  pourrons  faire  usage  du  tour 
anglais,  parce  que  la  pâte  de  cette  porcelaine  étant  d'une 
nature  tout-à-fait  particulière,  exige  plus  de  précaution 
dans  son  moulage,  attendu  qu'aucune  vaisselle  plate  iiç 
peut  rester  sur  le  moule  après  avoir  été  moulée,  et  qu'elle 
doit  être  enlevée  de  suite  par  le  moyen  d'un  reversoir 
rempli  de  pâte  séchée  et  pulvérisée  ;  toutes  ces  raanipur 
lations,  déjà  fort  difficiles,  obligent  le  mouleur  d'y  emr 
ployer  les  deux  mains  pendant  que  son  tour  marche  plus 
ou  moins  lentement.  Ces  dernières  circonstances,  et  sur- 
tout la  seconde,  exigent  donc  qu'il  ait  recours  à  son  pied 
pour  Imprimer  le  mouvement  qui  lui  est  nécessaire,  ce 
qui  empêche  que  le  tourneur  puisse  se  servir  de  tourr 
nette,  vu  que  sa  main  gauche  ne  pourrait  faire  deux  fonc- 
tions à  la  fols,  celle  de  tourner  et  celle  de  tenir  la  pièce 
pour  la  soumettre  au  .taillant  du  tournassin.* 

Le  tour  français  est  encore  fort  utile  au  modeleur, 
c'est-à-dire  k celui  qui  confectionne  les  moules  dans  le^i 
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fabriques  de  faïence.  Par  celte  raison,  nous  devons  nous 
en  occuper  ici,  puisque  nous  avons  besoin  de  moule  et 
qu'il  est  urgent  de  faire  connaître  la  manière  de  les  ob- 
tenir; en  conséquence,  pour  ne  pas  revenir  sur  une  des- 
cription de  tour  qui  aurait  trop  de  ressemblance  avec 
plusieurs  que  nous  avons  déjà  données  ci  plus  haut,  il 
sera  suffisant  de  dire,  que  pour  convertir  la  tournette  en 
tour  français,  il  ne  faut  que  rendre  la  tige  un  peu  plus 
haute,  de  diminuer  de  beaucoup  le  volume  de  la  tête  ou 
girelle,  d'y  adapter  vers  le  bas  une  roue  de  volée  en 
bois,  ayant  un  diamètre  de  9  décimètres  et  une  épais- 
seur de  12  centimètres;  enauite,  on  pratique  un  siège 
pour  la  commodité  de  l'ouvrier.  (Voyez  fig.  27,  pl.  III.) 

Quelquvcfois  je  me  demande  ce  que  nous  aurions  pu 
faire  si  le  génie  de  l'artiste  n'eut  pas  inventé  les  moules 
en  plâtre  pour  le  moulage  d'une  infinité  de  pièces  en 
faïence,  ét  comment  on  aurait  trouvé  l'extrême  facilité  de 
produire  une  immense  quantité  de  vaisselles  en  beau- 
coup moins  de  temps  qu'il  n'en  faudrait  par  la  voie  du 
tour  et  le  secours  des  mains;  il  y  a  plus,  c'est  que  si 
nous  eussions  été  constamment  privé  de  moules,  nous 
serions  loin  encore  d'avoir  acquit  ce  haut  degré  de  per- 
fection qu'on  remarque  maintenant  dans  la  rectitude  et 
l'élégance  des  formes  de  nos  divers  genres  de  poteries. 
En  effet,  quoiqu'on  eût  pu  faire  et  quelque  habiles  que 
fussent  devenus  nos  ouvriers  tourneurs  en  faïence,  il  est 
permis  de  croire  que  jamais  les  arts  industriels,  réelle- 
ment précieux  à  la  société,  n'eussent  pris  la  moitié  de 
l'extension  qu'ils  ont  aujourd'hui. 

Ce  fut  donc  une  heureuse  découverte  pour  les  manu- 
factures, dans  lesquelles  les  terres  sont  employéès,  que 
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celle  de  la  création  des  moules  ronds  ou  ovales  ;  ces  der- 
niers surtout  e'taient  d'une  nécessité  indispensable;  car 
sans  eux,  point  de  doute  que  les  vaisselles  qui  affectent 
cette  forme  n'auraient  pas  eu  lieu.  On  peut  même  présu- 
mer jusqu'à  un  certain  point,  avec  beaucoup  de  vraisem- 
blance, que  la  difficulté  de  pouvoir  se  procurer  des 
pièces  ovales  dont  la  configuration  flatte  assez  Tœil,  aura 
certainement  fait  travailler  les  imaginations  de  telle  sorte, 
qu'à  la  fin,  l'idée  du  moule  se  sera  naturellement  offerte 
à  l'esprit;  ensuite,  une  fois  l'introduction  de  l'ovale  éta- 
blie, il  aura  été  aisé  de  s'apercevoir  que  le  moule  rond 
pouvait  être  aussi  d'un  grand  secours  dans  la  fabrica- 
tion, et  qu  en  le  mettant  en  usage,  on  abrégeait  consi- 
dérablement le  travail;  d'un  autre  côté,  par  le  moyen  du 
moulage,  on  s'est  trouvé  à  même  de  pouvoir  satisfaire  le 
goût  de  ceux  dont  l'inclination  était  portée  vers  les  or- 
nements en  bosse,  ou  qui  aim|aient  les  vaisselles  feston- 
nées de  diverses  manières. 

Il  est  probable  que,  peu  après  la  naissance  de  l'art 
qui  nous  occupe,  les  moules  ont  été  inventés.  Ce  qui 
porte  à  l'augurer,  c'est  que  parmi  les  faïences  les  plus 
anciennement  fabriquées,  on  rencontre  fréquemment  des 
vases  qui  portent  avec  eux  l'empreinte  la  plus  apparente 
du  moule ,  soit  en  plâtre,  soit  en  terre  spongieuse;  car  je  dirai 
ici  en  passant,  que  cette  dernière  substance  peut  conve- 
nir jusqu'à  un  certain  point  pour  la  formation  des  moules; 
mais  que,  cependant  le  plâtre  est  généralement  préféré, 
et  qu'en  effet  il  est  réellement  préférable.  Enfin ,  pour 
se  convaincre  que  l'opération  du  moulage  a  presque  tou- 
jours été  pratiqué  au  sein  d'établissemens,  même  fort 
reculés,  il  suffit  de  jeter  les  yeux  sur  les  produits  que 
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nous  a  laissé  le  célèbre  Bernard  Pallissy,  et  qui  datent, 
pour  ainsi  dire,  de  trois  siècles;  on  y  verra  que  la  plu- 
part ont  été  moulés;  les  reliefs  qu'on  y  remarque  et  qui 
en  font  la  beauté,  ne  laisseront  dans  Fesprit  aucun  doute 
à  cet  égard. 

On  sait  déjà  que  toute  la  platerie  ronde  et  ovale,  que 
les  vaisselles  creuses,  telles  'tjue  soupières,  lavabos,  cafe-^ 
tières,  etc.,  etc.,  qui  ont  cette  dernière  forme,  se  font  sur 
des  moules;  d'après  cela  il  est  nécessaire  de  faire  con- 
naître la  manière  dont  on  s'y  prend  pour  les  obtenir. 
Nous  commencerons  par  le  moule  d'assiette  qui  est  le 
plus  simple,  en  faisant  observer  que  tout  ce  qui  sera  dit 
relativement  à  la  confection  de  ce  moule,  est  applicable 
à  tous  ceux  qui  sont  circulaires  et  unis,  de  quelque  gran- 
deur ou  de  quelque  petites  étendues  qu'ils  soient,  fut-ce 
même  des  plais  du  premier  numéro  ou  des  soucoupes 
de  tasses  les  plus  menues. 

Ce  sont  les  modeleurs  dans  les  manufactures  qui 
ont  la  charge  de  former  les  moules.  Cet  art  devient  très- 
difficile  quand  il  s'agit  de  sortir  des  cercles,  c'est-à-dire 
lorsqu'il  faut  faire  des  moules  ovales,  triangulaires  ou 
carrés.  Dans  d'autres  cas,  comme  par  exemple  lorsqu'on 
pratique  des  ornemens  sur  la  superficie  des  vases,  alors, 
le  travail  du  modeleur  entre  naturellement  dans  le  do- 
maine de  la  sculpture,  et  l'on  conçoit  que  l'artiste  sort 
de  la  ligne  des  ouvriers  ordinairement  occupés  à  toutes 
les  branches  qui  forment  l'ensemble  d'une  manufacture. 
Aussi  est-il  rare  d'en  rencontrer  qui  aient  toutes  les 
qualités  désirables ,  et  les  établissemens  qui  en  possè- 
dent les  gardent  avec  soin  et  font  en  sorte  de  se  les  at- 
tacher par  des  faveurs  très-marquées  ou  des  contrats 
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qu'on  rend  autant  que  possible  indissolubles;  mais  heu- 
reusement pour  les  manufactures,  car  de  tels  membres 
mus  parfois  par  la  cupidité  et  se  refusant  avec  la  plus 
grande  opiniâtreté  à  la  propagation  des  élèves  et  deve- 
nant par  là  très-onéreux,  il  eu  faut  peu  dans  le  sein  des 
usines.  Un  établissement  du  premier  ordre  en  exige  tout 
au  plus  deux  ou  trois,  et  beaucoup  n'en  ont  qu'un;  on 
voit  même  des  fabriques  dans  lesquelles  on  fait  peu  de 
vaisselles  ovales  ou  carrées,  et  qui  se  tiennent  unique- 
ment aux  formes  circulaires,  n'avoir  besoin  de  modeleur 
que  quatre  à  cinq  mois  pendant  l'année.  Du  reste,  le 
travail  des  moules  ronds  n'étant  pas  au-dessus  des  forces 
d'un  tourneur  intelligent  en  faïence,  on  ne  manque  ja- 
mais d'individus  propres  à  remplir  celte  fonction. 

Pour  faire  le  moule  d'assiette  (fig.  28) ,  on  commence  par 
prendreun  rondeau  en  plâtre  ayant  5  ou  6  centimètres  plus 
grand  dans  son  diamètre  que  le  moule  qu'on  veut  obte- 
nir; on  prend  une  masse  de  terre  bien  grasse,  et  qui  a 
pas^é  par  un  tamis  très-fin,  on  la  pétrit  fortement,  et  on 
l'applique  sur  le  rondeau  dans  toute  son  étendue,  à  une 
épaisseur  d'environ  un  décimètre;  ensuite  on  pose  ce 
rondeau  sur  la  girelle  ou  tête  du  tour,  en  ayant  soin  de 
le  mettre  de  manière  à  ce  qu'il  tourne  le  plus  droit  que 
possible,  condition  que  l'on  atteint  facilement  en  don- 
nant quelques  petits  coups  de  pied  à  la  roue,  et  en  frap- 
pant de  la  main  le  rondeau  dans  les  endroits  qui  sor- 
tent du  cercle  parfait  qu'il  doit  décrire.  Comme  le  dessus 
de  la  girelle  et  le  dessous  du  rondeau  sont  bien  unis 
et  de  niveau,  ils  glissent  aisément  l'un  sur  l'autre;  en 
sorte  que  chaque  petit  coup  qu'on  donne  de  la  main 
sur  le  rondeau  du  côté  qui  senjble  dépasser,  ce  dernier 
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recule  et  rentre  peu  à  peu  dans  le  centre  jusqu'à  ce  qu'il 
soit  parfaitement  droit,  chose  essentielle  dans  toute  opé- 
ration qui  se  fait  sur  le  tour. 

Lorsque  toutes  ces  conditions  sont  remplies,  que  la 
terre  a  été  bien  corroyée,  bien  entassée  sur  le  rondeau, 
qu'on  n'y  a  point  laissé  de  vides,  si  petits  qu'ils  puissent 
être,  et  que  la  masse  appliquée  sur  ce  rondeau,  qui  lui- 
même  est  fixé  à  la  girelle  au  moyen  d'un  peu  de  terre 
mouillée,  tourne  convenablement,  on  donne  avec  le  pied 
un  branle  fort  grand  à  la  roue.  Pendant  ce  temps  l'ou- 
vrier, armé  d'un  tournassin  (dont  nous  parlerons  à  l'ar- 
ticle du  tournassage),  tranche  un  creux  au  milieu  de  la 
masse  de  terre,  qui  cède  à  l'action  de  l'outil,  et  forme  le 
dedans  de  l'assiette,  c'est-à-dire  le  fonds  et  les  bords; 
mais  on  ne  fait  qu'ébaucher  cela,  parce  que  la  terre  étant 
un  peu  trop  molle,  ne  se  coupe  pas  avec  assez  de  netteté; 
c'est  pourquoi,  après  celte  première  opération,  on  laisse 
reposer  l'ébauche  pendant  plusieurs  jours,  au  bout  des- 
quels la  masse  a  pris  la  consistance  qu'il  faut  qu'elle  ait 
pour  pouvoir  être  achevée. 

Il  est  une  chose  essentielle  à  observer,  et  à  laquelle  il 
faut  prendre  la  plus  grande  attention;  c'est  que  quand 
on  forme  un  moule  quelconque,  on  doit  toujours  avoir 
égard  à  la  diminution,  ou,  pour  mieux  dire,  au  retrait 
que  la  pâte  des  vaisselles  doit  subir  dans  la  cuisson,  car 
on  se  trouverait  fort  surpris,  si  l'on  ne  prenait  pas  garde 
à  cette  circonstance,  que  les  vases,  après  avoir  passe 
dans  le  four,  n'auraient  plus  les  dimensions  auxquelles 
on  s'attendait;  ce  qui,  certes,  pourrait  contrarier  gran- 
dement, surtout  lorsqu'il  s'agit  d'imiter  ou  d'assortir  les 
objets;  en  conséquence,  pour  éviter  ce  grave  inconvé- 
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nient,  il  est  urgent  que  le  manufacturier  sache  au  plus 
juste  que  possible  la  valeur  du  retrait  que  sa  pâte  éprouve 
en  passant  de  son  état  de  mollesse  au  moment  qu'on  la 
moule,  à  celui  de  sa  plus  grande  dessiccation  à  Tair 
atmosphérique,  aidé  d'un  peu  de  chaleur  dans  la  sèche- 
rie,  et  de  ce  dernier  état  à  celui  de  sa  parfaite  cuisson. 
Avec  des  connaissances  exactes  ou  sinon  très-approxi- 
matives de  ces  différentes  manières  d'être  de  la  substance 
qui  constitue  les  produits,  on  se  trouvera  à  même  d'indi- 
quer au  modeleur  qui  confectionne  les  moules  les  dimen- 
sions qu'il  faut  donner  à  ses  ouvrages,  ou  bien  il  suffira 
de  lui  donner  les  modèles  à  imiter,  en  lui  annonçant  le 
volume  du  retrait  sur  une  grandeur  donnée. 

Cette  appréciation  est  tellement  facile  à  obtenir,  que 
si,  fidèle  à  mon  principe,  je  ne  tenais  pas  à  ne  rien 
omettre  de  ce  qui  a  rapport  aux  manipulations,  même 
les  choses  les  plus  simples,  je  ne  m'y  serais  point  arrêté  j 
mais,  voulant  marcher  toujours  dans  la  même  voie,  je 
dirai  que  quand  on  veut  savoir  la  valeur  du  retrait  d'une 
pâte  quelconque,  on  en  fait  une  espèce  de  galette  ronde 
à  laquelle  on  donne  î5  centimètres  de  diamètre,  et  &  à  7 
millimètres  d'épaisseur;  on  la  rend  parfaitement  unie 
partout,  ensuite  on  la  pose  sur  un  rondeau  en  terre  de 
gasette,  qu'on  place  dans  un  fourneau  de  fusion  de  la- 
boratoire; on  commence  par  faire  un  petit  feu  qu'on 
augmente  peu  à  peu,  jusqu'à  ce  que  la  pâte  soit  arrivée 
à  la  cuisson  qui  lui  convient*,  alors  on  cesse  d'alimenter 
le  fourneau  j  on  le  laisse  refroidir,  puis  on  retiré  la  gà- 
lette  de  pâte,  qu'on  mesure  exactement,  et  l'oUvoitde 
combien  ses  dîmérisions  sont  dîtïîihuéeëj  on  apprécie  si 
cela  va  à  un  sixième  ou  un  septième,  etc. 
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Toutes  les  espèces  de  pâte  n'ont  pas  un  retrait  uni- 
foroie;  cela  dépend  d'une  plus  ou  moins  grande  quan- 
tité de  silex  qu'elles  contiennent;  celles  qui  en  ont  moins 
se  retirent  davantage  que  les  autres^  et  cette  circonstance 
est  facile  à  saisir,  car  le  retait  n'ayant  lieu  que  sur  les 
parties  alumineuses,  plus  ces  dernières  domineront  dans 
le  mélange,  et  plus  la  diminution  du  volume  de  pâte 
soumis  à  la  cuisson  sera  sensible.  Il  est  bon  de  dire  en 
passant  qu'il  n'est  pas  toujours  séant  qu'une  pâte  ait  un 
trop  grand  retrait,  parce  que  les  vaisselles^  dans  ce  cas, 
se  tourmentent  extrêmement  dans  le  coup  de  feu;  elles 
deviennent  gauches  et  toutes  difformes.  D'un  autre  côté, 
si  le  retrait  est  peu  apparent,  c'est  une  preuve  que  la  si- 
lice domine,  et  alors  les  pièces  sont  privées  de  son  et  de 
ténacité,  ce  qui  les  rend  fragiles  au  moindre  choc  :  il 
faut  saisir  un  certain  milieu  pour  obtenir  du  succès. 
Les  diverses  compositions  de  pâtes  que  j'ai  données  dans 
l'article  des  mélanges  satisferont  à  tout  ce  qu'on  désire, 
leur  retrait  respectif  étant  en  général  d'un  douzième  et 
demi,  terme  moyen  qui  donne  la  preuve  de  la  bonté  d'une 
pâte. 

Dès  que  la  terre  que  nous  avons  laissée  sur  le  rondeau 
pour  confectionner  un  moule  a  acquis  uu  bon  degré  de 
consistance,  on  remet  le  tout  sur  la  glrelle,  comme  on 
l'a  fait  la  première  fois,  puis  on  donne  du  poh  et  de  l'é- 
légance à  la  forme  qui  représente,  ainsi  que  je  l'ai  dit, 
le  dedans  de  l'assiette.  Pour  cela,  on  commence  l'opé- 
ration avec  le  tournassin;  et  pour  que  l'ouvrier  puisse 
avoir  un  point  d'appui,  afin  que  son  travail  soit  d'une 
grande  précision,  il  pose  son  bras  droit  sur  une  règle  en 
bois  qu'il  assujettit  vis-àrvis  de  lui ,  au-dessus  de  sox\ 
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tour.  Lorsque  les  mesures  sont  bien  prises,  et  qu'il  n'y 
a  plus  rien  à  couper  avec  le  tournassin,  le  modeleur 
donne  le  poli  à  la  terre  au  moyen  d'un  morceau  de  corne 
semblable  à  celle  qui  sert  aux  lanternes ,  mais  il  doit 
être  façonné  et  approprié  de  manière  à  remplir  le  but 
désiré. 

Maintenant,  pour  avoir  le  moule,  il  ne  s'agit  plus  que 
d'entourer  d'uncerceau  de  fer-blanc  la  pièce  qu'on  vient 
de  terminer,  et  d'y  couler  du  plâtre  pulvérisé  et  passé 
par  un  tamis  métallique  du  n°  4^. 

Aussitôt  que  le  plâtre  est  figé,  on  le  délache  de  la 
terre,  on  le  reniet  sur  la  tête  du  tour,  et  on  l'ajuste  pro- 
prement avec  le  tournassin  ;  on  recoupe  les  bords  qui 
dépassent  trop,  on  le  creuse  un  peu  du  côté  sur  lequel  il 
repose,  afin  qu'il  soit  moins  lourd  et  plus  égal  en  épais- 
seur; ensuite  on  le  nettoie  avec  la  prêle,  qm  est  un 
feuillage  en  forme  de  roseau  cannelé,  provenant  d'une 
plante  marécageuse,  et  qui  a  la  propriété  d'être  un  peu 
rud^  au  toucher,  ce  qui  convient  dans  celte  occasion. 
Tout  cela  se  fait  en  tournant  le  tour  plus  ou  moins  vi- 
goureusement avec  le  pied. 

Ce  n'fst  pas  tout  d'avoir  un  moule;  et  s'il  fallait  que 
nous  recommençassions  toutes  les  opérations  que  nous 
venons  de  décrire  toutes  les  fois  que  nous  avons  besoin 
d'un  moule  d'assiette  ou  de  plat  ronds,  certainement  ce 
serait  un  travail  fort  long  et  très-dispendieux;  mais  il 
n'en  va  pas  ainsi;  car  avec  le  moule  qu'on  vient  de  se 
procurer,  on  obtient  ce  qu'on  appelle  des  rnères,  c'est-à- 
dire  qu'on  enduit  ce  moule  d'une  légère  coucha  d'une 
composition  d'huile,  d'eau  et  de  savon,  qu'on  l'entoure 
d'un  cerceau  de  ferblanc,  comme  on  l'a  vu  plus  haut,  et 
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qu'on  coule  par-dessus  une  masse  de  plâtre  de  7  ou  8 
centimètres  d'épaisseur.  Celte  masse,  par  le  moyen  de  la 
couche  de  savon  qu^on  a  mise,  se  détache  facilement  du 
moule,  et  constitue  ce  qu'on  nomme  une  mère  de  moule. 
En  effet,  avec  cette  pièce,  on  fait  autant  de  moules  qu'on 
le  désire,  en  versant  du  plâtre  gâché  dsifts  son  intérieur, 
en  l'entourant  chaque  fois  du  cerceau  de  fer-blanc,  sans 
oublier  surtout  d'y  appliquer  la  couche  d'huile  et  de  sa- 
von. On  ne  se  borne  pas  à  une  seule  mère;  on  en  fait 
quinze  à  vingt,  ou  plutôt  autant  qu'on  croit  en  avoir  be- 
soin; d'ailleurs,  pour  en  posséder,  le  chemin  est  facile  à 
prendre;  on  a  dû  s'apercevoir  que  parles  moules  on  se 
fournit  les  mères,  et  que  par  les  mères  on  se  procure  les 
moules.  C'est  ainsi  qu'on  obtient  les  moules  d'assiettes, 
plats,  compotiers,  saladiers,  etc.,  etc.  Pour  ceux  de  ces 
objets  qui  ont  une  forme  ovale,  les  premiers  modèles  en 
terre  d'où  ils  dérivent,  au  lieu  d'être  faits  sur  le  tour,  se 
font  à  la  main,  par  la  raison  que  ce  dernier  instrument 
est  peu  propre  à  travailler  cette  forme. 

Quoique  dans  les  manufactures  tout  le  grand  et  petit 
creux  s'ébauchassent  sur  le  tour,  cependant,  lorsque  ce 
sont  des  soupières,  saucières,  cuvettes  et  o^les,  ces 
vaisselles  s'obtiennent  par  le  moulage;  alors  les  moules 
destinés  à  cela  sont  beaucoup  plus  difficiles  à  exécuter j 
c'est  ici  l'ouvrage  d'un  modeleur  habile  et  expérimenté. 

Il  y  a  une  différence  assez  grande  dans  la  manière  de 
confectionner  les  moules  qui  servent  à  la  platerie  et  ceux 
ovales  j  c'est  que  les  premiers  ont  des  mères  concaves, 
tandis  que  les  seconds  en  ont  de  convexes,  qu'on  n'ap- 
pelle plus  des  mères,  mais  qu'on  nomme  noyaux;  on  les 
fait  premièrement  en  terre,  ensuite  on  les  coule  en  plâtre, 
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m  ces  noyaux  servent  après  à  former  les  moules  con- 
caves. 

Les  moules  de  vaisselles  ovales  sont  souvent  de  plu- 
sieurs pièces,  selon  que  ces  vaisselles  sont  plus  ou  moins 
complique'es  dans  leurs  formes ,  et  qu'il  y  a  des  bords 
aigus  et  tranchans,  ou  que  plusieurs  ornemens  les  gar- 
nissent, tels  que  des  anses,  des  becs  ou  des  boutons, 
ainsi  qu'on  en  remarque  aux  soupières,  aux  théières,  etc. 
On  voit  dans  les  fig.  29,  3o  et  3i,  planche  III,  les  mo- 
dèles de  ces  garnitures. 

Le  noyau  de  tous  les  ornemens  appliqués  sur  les  vases 
de  faïence  se  fait  toujours  en  terre  ou  en  cire,  mais  com- 
munément en  terre  ;  on  en  jette  ensuite  d'autres  noyaux 
en  plâtre,  puis  ces  derniers  fournissent  les  moules,  mais 
en  prenant  toujours  la  précaution/ avant  de  couler  le 
plâtre,  d'imprégner  le  noyau  d'une  couche  de  la  compo- 
sition dont  on  a  déjà  parlé.  Pour  se  la  procurer,  on 
mêle  ensemble  une  partie  d'huile  fine,  trois  parties  d'eau 
de  pluie  ou  de  rivière,  et  une  partie  de  savon  blanc  et 
dur,  coupé  en  petits  morceaux;  on  met  le  tout  sur  le  feu 
doux,  dans  un  vase  vernissé,  avec  l'attention  de  le  remuer 
constamment  avant  que  le  mélange  n'entre  en  ébullition. 
Dès  qu'il  est  arrivé  là,  on  le  retire  du  feu  et  on  le  laisse 
refroidir;  il  en  résulte  une  matière  blanchâtre  qui  res- 
semble à  de  la  bouillie  un  peu  claire  ;  le  modeleur  a  soin 
de  la  couvrir  dans  les  instans  qu'il  ne  s'en  sert  pas,  afin 
d'empêcher  la  poussière  de  s'introduire  dedans. 

Le  pinceau  avec  lequel  on  enduit  les  mères  de  moules 
et  les  noyaux  de  cette  composition,  est  fait  avec  du  poil 
de  porc,  le  plus  flexible  qu'il  est  possible  de  trouver, 
pour  que  la  matière  s'étende  raieux^.et  qu'elle  ne  fasse 
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poihl  de  raies,  ce  qui  dégrade  les  moules,  en  les  rendant 

moins  propres  et  moins  réguliers. 

Le  plâtre  ou  sulfate  de  chaux  qui  convient  le  mieux 
pou*  la  forjfnation  dés  moules,  est  celui  que  les  ouvriers, 
dans  les  carrières ,  nomment  plâtre  a  Jésus,  parce  qu  il 
est  le  plus  pur  de  celui  qu'on  extrait  en  grande  masse,  et 
qu'il  sert  au  coulage  des  figurés  et  de  tous  les  ouvrages 
qu'on  exécute  en  cette  matière;  on  le  distingue  aisément 
par  une  multitude  de  cristaux  blancs  et  transparens  qu'on 
aperçoit  dans  sa  casssure.  Cette  espèce  de  plâtre  coûte  un 
peu  plus  cher  que  celui  dont  on  fait  usage  pour  les 
constructions  ;  aussi  ce  dernier,  qu'on  appelle  plâtre  gros- 
ster,  ne  conviendrait-il  pas  à  la  confection  des  moules,  à 
cause  de  son  impureté,  ce  qui  donne  aux  objets  un  très- 
mauvais  œil. 

La  manière  de  calciner  le  plâtre  est  très-simple;  après 
l-avoir  cassé  par  petits  morceaux  gros  comme  le  poing, 
on  l'introduit  dans  uo  four  semblable  à  celui  du  boulan- 
ger, dans  lequel  on  cuit  le  pain;  mais  il  faut  auparavant 
chauffer  ce  four  au  rouge  brun ,  et  dès  que  la  quantité 
de  plâtre  qu'on  veut  calciner  est  enfournée,  on  bouche 
la  porte  par  où  Ton  introduit  le  bois  avec  une  plaque  de 
terre  cuite,  et  l'on  fait  en  sorte  de  bien  la  luter  partout, 
afin  d'empêcher  la  chaleur  de  sortir,  et  de  la  concentrer 
ail  contraire  dans  l'intérieur  du  four.  Le  lendemain  on 
détache  la  porte,  on  ôte  tous  les  morceaux  de  plâtre 
qu'on  soumet  à  la  pulvérisation,  et  ensuite  au  tamisage. 

Il  est  très-urgent,  pour  la  caïcination  du  plâtre,  que  le 
feu  n'ait  pas  été  trop  intense,  car  alors  la  poussière  qui  en 
provient  absorbe  l'eau  avec  une  extrême  avidité;  il  se  fige 
d'une  manière  tellement  prompte,  qu'on  h'à  pas  le  temps 
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de  le  bien  délayer;  alors  il  coule  à  peine;  on  est  qùdque- 
fois  obligé  de  le  poser  avec  la  main  dans  la  mère  du 
moule,  ce  qui  donne  toujours  une  très-mauvaise  beso- 
gne. Quand  cela  arrive,  on  dit  que  le  plâtre  est  brûlé  ou 
frité  :  les  moules  qui  en  proviennent  ne  sont  jamais  d'un 
service  agréable. 

D'un  autre  côté,  si  le  plâtre  n^a  pas  reçu  assez  de  feu, 
et  que  par-là  il  n'ait  pas  perdu  la  quantité  d'eau  de 
cristallisation  qu'il  doit  absolument  perdre^  d'autres  in- 
cpnvéniens  se  font  remarquer  ;  d'abord,  la  pulvérisation 
des  morceaux  est  beaucoup  plus  lente ,  ensuite  on  voit 
dans  leur  texture  une  infinité  de  petites  paillettes  bril- 
lantes qui  représentent  des  cristaux,  et  qui  attestent  que 
la  calcination  n'est  pas  assez  avancée.  Dans  ce  cas,  le 
plâtre,  mélangé  avec  l'eau  pour  être  gâché  est  trop  long 
a  prendre,  c'est-à-dire  qu'il  se  fige  avec  beaucoup  de 
difficulté,  et  qu'on  perd  souvent  yn  temps  précieux  à 
attendre  qu'il  se  durcisse.  D'après  cela,  on  voit  la  né- 
cessité où  l'on  est  de  ne  pas  trop  ni  trop  peu  calciner  le 
plâtre.  Un  rouge  brun  dans  le  four,  comme  je  l'ai  indi- 
qué plus  haut,  est  le  coup  de  feu  propre  à  cette  opéra- 
tion. Quant  au  mode  de  pulvérisatioti  pourrie  plâtre  cal- 
ciné, on  se  sert  indifféremment  de  la  grande  meule  avec 
laquelle  on  écrase  le  ciment,  ou  de  la  batte  longue  ou 
courte  dont  on  a  parlé.  Le  tissus  pour  le  tamis  qui  con- 
vient à  la  poussière  propre  aux  moules  doit  être  du  n^4^ 
à  45;  on  peut  même  aller  un  peu  plus  haut;  mais  pour 
ce  qui  est  des  rondeaux  et  autres  objets  d'une  importance 
inférieure,  on  emploie  le  n°  35. 

Il  est  inutile,  je  pense,  de  m' étendre  davantage  sur  la 
manière  dont  on  fait  les  moules  ;  car  cet  art  est  du  nom- 
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bre  de  ceux  qui  se  décrivent  le  plus  difficilement,  et  qui 
ont  besoin,  pour  être  bien  compris,  du  secours  des  yeux, 
et  de  là  présence  du  mouvement  des  divers  outils  qui 
concourent  à  la  formation  des  objets.  Bien  plus,  malgré 
ces  avantages,  qui  sont  ici  hors  de  nous,  il  faut  encore 
un  temps  fort  long  et  une  pratique  assidue  pour  pou- 
voir faire  des  progrès  rapides  dans  cette  partie,  où  il  est 
nécessaire  de  mettre  la  main  à  l'œuvre  pour  en  sentir 
toutes  les  difficultés.  C'est  pourquoi,  comme  je  l'ai  déjà 
dit,  les  bons  modeleurs  sont  assez  rares,  parce  que  ce  ne 
sont  point  les  préceptes  qui  les  forment,  mais  le  travail 
et  l'expérience,  deux  maîtres  habiles  que  ni  les  descrip- 
tions les  plus  exactement  faites,  ni  les  livres  les  mieux 
écrits  ne  pourront  jamais  donner. 


LA  FAÏENCE  BLANCHE ,  elc.  rs^giî 

CHAPITRE  VIL 

De  r ébauche  des  vaisselles,  du  iournassage,  du  moulage 
des  pièces  rondes  et  ovales,  et  du  garnissage. 

Tous  les  vases  qui  ne  sont  point  compris  dans  la  série 
des  vaisselles  plates,  et  qui  ont  une  forme  ronde,  ne  se 
moulent  jamais,  Ils  se  tournent.  Pour  arriver  à  la! fin  de 
çe  travail,  les  pièces  ont  besoin  de  passer  alternative- 
ment par  deux  opérations  différentes  ;  là  .première  est 
rébauchage  ,  et  la  seconde  le  toùrnàssagç  ,  qui  consiste 
en  un  fini  parfait  avant  d'aller  au  four.  h  - 

L'ébauchage  s'exéculie  sur  fe  tour  anglais  (fig^  2^^4)*^ 
le  tourneur  n'a  besoin  pour  cela  que  de  fort  peu  d'ou- 
tils j  l'adresse  de  ses  mains,  et  principalement  de  ses 
doigts,  sont  pour  ainsi  dire  Tâme  et  les  seqls  3gens  sur 
lesquels  il  doit  se  fonder  ;  aussi  Fart  de  tournçrla  fait 0jce^ 
çt  de  le  faire  d'une  manière  cbnvçnahU,  est-il  ùpej  chose 
qui  peut  encore  être  regardée  c<:)inme  une  de  cielks  qui 
ne  s'acquièrent  que  lentement,  et  qui  ne  sdntjlëïrpitrique 
d'une  grande  habitude  et  de;  bèauçi3up  de  patie;nce^:£e 
n'est  plus,  ff^r  exem^ple,  coiprne  pour  celui  du  msodeliéur, 
où  il  faut  être  nanti  de  là  majeure  pàrtle  des  connai'aj- 
sauces  qui  onî  rapport  aux  principes  du  dessin  ;-mafs 
toutefois  le  tourneur  doit,  avoir  beaucoup  de  'goût  dar^s 
l'idée,  afin  de  donner  dç  ^a  noblesse  jCt  de  la  grâce  afux 
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objets  qu'il  confectionne;  de  plus,  une  propreté  extrême, 
une  dexte'rité  non  commune  doivent  être  aussi  son  apanage. 

Les  outîTs  dont  l'éKaucheur  a  besoin  sont  la  mesure, 
M  aiguille,  Xesieque  et  la  spatule* 

La  mesure  (fig.  consiste  en  un  morceau  de  baleine 
appliqué  horisontalement  à  une  petite  colonne  de  bois 
qui  lient  a  la  table  du  tojur;  on  en  a  donné  la  description 
plus  haut  en  parlant  des  différ€;^ntes  espèces  de  tours;  il 
est  donc  inutile  de  revenir  ici  sur  cet  article.  L'aiguille 
est  un  petit  morceau  de  fil  de  fer  implanté  dans  un  man- 
che de  bois  léger  et  rond  (fig-.  Sy). 

L'estëqoe  est  un  outil  qui  tantôt  est  eh  btii^r^^  et^lafntôît 
eéf  ardoise;  on  en  fait  de  plusieurs  formes,  comme  on 
peHt  k  voir  par  les  figures  33',  34  et  35  ;  ce  sôht  lèrs 
ébaucheuT^  qui  toujours  font  les  estèques  dont  Ife  doi- 
vent se  servir  ;  ils  lèâ  façon'nent  de  la  manière  la  pliis 
avantageuse  pour  leur  travail.  Le  fil  de  laiton  consisté  eh 
uri  mor^ceau  de  cett«  matière  de  la  longueur  de  3o  centi- 
mètres, se  terminant  aux  deux  extrémités  par  une  fiche 
de  boi^  (fig.  3^8)> 

La  spatule  (fig,  56)  est  un  morceau  de  bois  en  forme  de 
petite  planchette;  on  lui  donne  i5  centiniètres  die  lon- 
gueur, 5  de  largeur,  et  6  millimètres  d'épaisseur.  Les 
iiiçuiÊ  <iôtcs^'de  cet  instrument  sont  arrondis  et  amincis, 
pKDjir^  qtr'rl  {Juisse  glisi$er  sitr  les  parois  întérieureis  dès 
Taises  Sâfts  en  écQtcher  \é  terré.  -      ?  ■ 

.7  Jli  j^)'»  datis  les  rliatiafâGtures  de  faïencé  d^ux  kp^ètïes 
d'ebaucheuTs  ;  celui  qui  est  chargé  du  grand  creux;  tèls 
que'  les  soupières  rprvdesg  lès'  àigtiièjrps ,  les  eu vet tes ,  lès 
grabdsfbplsv  les  vases  à  fleurs,  etc.';  etc.  ,  et  èëluî  qùi  fôur- 
nil; le  petit  creikx^  qui  c^i^nsistef  èn  tasi<es  è8irrees,^ériiëùx, 
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petits  bols,  coquetiers,  etc.  Noqs  allons  nous  occuper  du 
premier. 

La  pâte  est  apportée  sous  forme  de  ballons  à  Tébau- 
cbeur,  et  quoiqu'elle  ait  dû  être  bien  marchéeet  battue  sur 
une  pierre  unie,  ou  macérée  par  un  mécanisme  à  l'instar 
anglais,  dont  nous  avons  fait  mention  en  son  lieu,  cela 
n'empêche  pas  que  l'ouvrier,  ou  plutôt  son  aide  faiseur  de 
balles,  la  pétrit  et  la  corroie  derechef  fortement  avec  les 
mains  ;  il  commence  par  couper  avec  un  fil  de  laiton  le 
ballon  en  deux  ou  trois  morceaux,  selon  qu'il  est  plus  ou 
moins  gros.  Il  en  prend  un,  11  rétend  en  forme  de  co- 
lombin,  en  le  roulant  sur  la  table  qui  se  trouve  à  côlé 
du  tourvet  qui  doit  êlre  extrêmement  solide,  afin  de  ré- 
sister long-temps  à  l'action  d'un  travail  aussi  riide.  Dès 
que  le  colombin  est  assez  long,  il  rçlèyé  les  deux  extr^'- 
mités  qu'il  rabat  sur  le  milieu,  en  firappant  la  terre  du 
plat  de  la  main;  ensuite  il  la  roule  de  nouveau,  puis  la 
coupe  en  divers  morceaux  qu'il  jette  l'un  sur  l'aut/e  avec 
force,  ou  bien  il  les  prend  alternativement  un  dans  cha- 
que main,  qu'il  écarte  et  qu'il  réunit  tout-à-coup  avec 
effort,  en  collant  les  deux  parties,  les  rompant  de  nou- 
veau pour  les  rejoindre  sur  l'heure.  11  recommence  cette 
manipulation  cinq  à  six  fois  de  suite,  ou  plutôt  jusqu'à 
ce  que  la  terre  soit  bien  compacte  et  présente  une  grande 
homogénéité  dans  sa  cassure. 

L'opération  du  battage  de  la  terre,  avant  qu'elle  serve 
à  l'ébauche  des  pièces,  est  très-essentielle  ;  elle  la  débar- 
rasse d'une  foule  de  bulles  d'air  fort  nuisibles  à  la  réus- 
site des  vaisselles  dans  le  fourj  d'un  autre  côté,  cette 
opération  rend  la  pâte  plus  moelleuse,  plus  grasse,  et 
lui  donne  un  liant  qu'elle  serait  loin  d'avoir  sans  cela; 
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au  point  que  si  Ton  s'avisait  d'employer  pour  l'ébauche 
des  pièces  une  pâle  qui  n'eût  point  été  battue  ni  pétrie, 
ou  qu'elle  ne  l'eût  été  que  faiblement,  on  pourrait  être 
bien  certain  d'avance,  non-seulement  d'éprouver  les  plus 
grands  obstacles  dans  la  formation  des  vases  sur  le  tour, 
mais  encore  d'essuyer  un  déchet  considérable  à  la  cuis- 
son de  ces  mêmes  vases. 

En  effet,  la  pâte  qui  a  été  privée  d'une  bonne  macé- 
ration conserve  toujours  dans  son  sein  ce  qu'on  appelle 
des  durillons;  ce  sont  certaines  petites  parties  de  matière 
d'une  consistance  beaucoup  plus  ferme,  qui  refusent  de 
s'étendre  sous  les  doigls  de  l'ébaucheur,  et  qui  sont 
cause  que  le  vase  qu'on  essaie  de  former  se  déchire  en 
plusieurs  endroits.  Cet  inconvénient  est  très-facile  à  com- 
prendre, ou  plutôt  €st  aisé  de  pénétrer  les  raisons 
pour  lesquelles  il  a  lieu;  on  sent  bien  que  l'ébaucheur, 
en  comprimant  la  terre  entre  ses  doigts  pour  élever  les 
parois  d'un  vase  quelconque,  est  absolument  obligé  de 
les. presser  plus  ou  moins  les  uns  contre  les  autres,  selon, 
que  la  pâte  est  plus  ou  moins  molle  :  or  si  dans  la  même 
balle  de  terre  destinée  à  la  formation  d'une  pièce,  il  se 
trouve  des  parties  plus  denses  et  d'autres  plus  lâches,  le 
tourneur  est  donc  forcé  par  la  nature  des  choses  de  rappro- 
cher davantage  le  pouce  de  l'index,  ou  l'estèque  contre  la 
paume  de  la  main  dans  les  points  du  vase  où  ces  espèces 
de  durillons  se  font  sentir  :  cette  compression  gêne  con- 
sidérablement la  circulation  de  la  terre  entre  les  doigts  ; 
et  comme  ces  derniers  restent  fixes,  et  que  le  mouvement 
de  la  girelle  a  toujours  son  cours,  pour  peu  que  la  résis- 
tance soit  prononcée,  le  vase  se  déchire  dans  les  parties 
les  plus  faibles,  ou  si  la  rupture  n'a  pas  lieu,  il  manque 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  etc.  297 
de  précision  dans  sa  former  les  endroits  où  la  terre  était 
mollette  sont  plus  minces,  ceux  qui  pouvaient  être  plus 
serrés  sont  plus  épais;  enfin,  quoiqu'on  fasse,  et  quelque 
habile  que  soit  un  ébaucheur,  jamais  il  ne  pourra  sur- 
monter dans  l'ébauche  les  difficultés  qui  naissent  d'une 
pâte  qui  n'a  pas  été  assez  pétrie  et  mélangée. 

Ce  n'est  pas  tout  eucore  ;  le  défaut  du  pétrissage  de  la 
pâte  attire  d'autres  inconvéniens  qu'il  est  bon  de  signa- 
ler. Cette  partie  des  manipulations  est  trop  importante, 
et  les  Conséquences  qui  en  résultent,  quand  elle  n'a  pas 
été  bien  conduite,  sont  trop  graves  pour  passer  légère- 
ment sur  cet  article;  je  dirai  donc  que  non-seulement  il 
est  impossible  de  pouvoir  donner  aux  parois  des  vases  une 
forme  agréable  et  d'une  épaisseur  égale  partout  lorsque 
la  terre  manque  de  régularité  dans  sa  liaison,  mais  que 
ces  inégalités  d'épaisseur  amènent  les  plus  fâcheux  ré- 
sultats dans  la  cuisson  lorsqu'ils  n'ont  pas  eu  lieu  dans  la 
dessiccation,  chose  qui  arrive  communément,  car  le  re- 
trait de  la  pâte  étant  plus  considérable  sur  les  parties 
molles  que  sur  celles  qui  ont  plus  de  fermeté,  il  s'ensuit 
qu'il  y  a  gêne  et  tiraillement  dans  divers  sens,  ce  qui  ne 
peut  manquer  de  faire  gauchir  les  pièces,  et  de  les  rendre 
ce  qu'on  appelle  valendrées;  encore  je  proteste  que  c^est 
ce  qui  peut  leur  arriver  de  mieux,  car  souvent  le  coup 
de  feu  les  fend  sur  plusieurs  points,  et  les  sépare  quelque- 
fois en  deux  et  trois  morceaux,  ou  bien  elles  deviennent 
invendables  -ç^lt  \xn gauchiment  çpit  Toeil  a  peine  à  suppor- 
ter; ce  qui  cause  des  pertes  considérables,  d'autant  plus 
que  lés  vaisselles  qui  ont  passé  lé  coup  de  feu  de  biscuit 
coûtent  fort  cher  au  manufacturier^  et  ont  absorbé  pour 
ainsi  dire  les  six  huitièjnes  du  prix  qu^elles  exigent  pour 
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leur  parfaite  fabrication.  On  volt  donc  de  quelle  impor- 
tance il  est  d'apporter  le  pljis  de  soins  possible  dans  des 
opérations  préliminaires,  qui  influent  d'une  manière  aussi 
directe  sur  la  prospérité  d'un  établissement  du  genre  dont 
il  e^t  ici  question. 

Dès  que  Taide-ouvrier  de  Tébaucheur  a  bien  battu 
et  pétri  la  pâte,  il  se  dispose  à  la  former  en  balles  de 
la  grosseur  calculée  sur  le  volume  des  pièces  à  ébau- 
cher;.pour  cela,  il  fait  sur  la  table  du  tour  de  forts  ço- 
lombins,  puis,  il  les  coupe  par  morceaux,  en  tordant 
la  terre  entre  ses  mains.  Cette  rupture  doit  être  faite 
neltemenl,  et  avec  beaucoup  de  célérité^  il  applati  les 
balles  sur  les  deux  extrémités  qui  ont  été  déchirées,  il  les 
frappe  légèrement  de  la  paume  de  la  main  droite,  pour 
les  arrondir  de  manière  à  ce  qu'elles  aient  la  tournure 
d'un  pâté  rond  un  peu  comprimé  dessus  et  dessous.  La 
chose  qu'il  faut  le  plus  observer  ici,  c'est  de  faire  en  sorte 
que  les  balles  destinées  à  la  formation  d'une  sorte  de  vase 
quelconque,  soient  toutes  de  la  même  grosseur,  afin  que 
l'ébaucheur  n'ait  rien  à  y  ajouter  ni  à  y  retrancher  lors- 
qu'il ébauche;  car  rien  n'est  si  désagréable,  et  je  dirai 
même  préjudiciable,  quand  il  faut  user  de  l'un  ou  de 
l'autre  de  ces  expédlens.  Pour  les  éviter,  le  faiseur  de 
balles  a  quelquefois  recours  à  la  balance  et  pèse  les  pe- 
lottes  de  terre  le  plus  également  qu'il  peut.  Mais  cette 
méthode,  outre  qu'elle  est  fort  embarrassante  et  demande 
beaucoup  de  temps,  est  vicieuse  en  elle-même;  ear  les 
plateaux  de  balance  finissant  par  se  charger  d'une  assez 
notable  quantité  de  terre  qui  s'y  accole  de  tous  côtés,  ne 
remplissent  plus  le  but  qu'on  s'était  proposé,  ou  bieni,  ou 
est  obligé  de  les  nettoyer  à  chaque  instant,  ce  qui  fait 
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perdre  un  temps  précieux.  Il  vaut  donc  Infiniment  mieux 
s^en  teuîrt  à  Thabitude  de  la  main;  d'ailleurs,  ceux  qui 
sont  chargés  de  Caire  les  balles  pour  ébaucher  les  pièces, 
acquièrent,  par  la  pratique,  la  facilité  de  les  rendre,  à 
jtrès-peu  de  chose  près,  parfaitement  égales  en  volùmîÇ' 
et  en  pesanteur.  r 

Les  balles  étant  faites,  Talde-ouvrler  les  pose  sur  uni 
table  qui  se  trouve  à  côté  du  tour,  à  droite  de  l'ébau- 
cheur;  il  les  arrange  ea  tas  conique  et  de  manière  à  ce 
qu'elles  soient  à  la  portée  de  la  main  de  ce  dernier.  - 
On  a  du  déjà  présumer,  que  pour  travailler  siii*  uti» 
tour  anglais,  il  fallait  deux  aides  pour  desservir  ou  s'ac- 
quitter des  obligations  attachées  à  l'ébaucheur;  car,  outre 
celui  qui  est  chargé  de  la  confeetlon  des  balles,  du  pétrls- 
i  sage  de  la  pâte,  de  rarrangement  sur  les  rayons,  des 
I  planches  garnies  de  vaisselles,  il  en  faut  un  qui  fasse 
tourner  le  r®uet,  lequel,  par  le  moyen  de  la  corde , 
donne  le  mouvement  à  la  girelle  ou  tête  du  tour.  Mais 
j  ce  dernier  n'a  pas  à  remplir  une  fonction  bien  difficHej 
'  il  ne  doit  faire  mouvoir  la  machine  que  plus  ou  m^lns' 
vite^  selon  que  rébaucheur  lui  commande  par  un  signe 
1  de  tete  ou  par  la  parole.  ^ 

Il  est  bon  de  faire  cônçaître^^que  l-ébaucheur  n'est 
j  payé  du  prix  de  son  travail  qu'à  la  façon,  c'est-à-dli^e 
!  qu'il  doit  ref^réseater' une- qiiMîtè  qûélïîôn^  de  tases 
pour  une  valeur  donnéèv  ét  qu^ên  œïiséquence,  les  alde^ 
dont  il:  se 5 sert  dans  Inexécution  de  ses  ouvrages,  sont 
sa  solde  ;^e'estpoûrqiioî  il  a  rjecoïk^s  à  l'homme  de  pelrîë^ 
eti  dénué  diÊ  l^out  talens,  mais  fort  et  robuste,  pour  le  pé-^ 
trissage  de  sa  pâle;  Qaapt  m  mouvement  à  donner  au 
toury#  epiplbieipc^iir' C^^^  neuf  à  dix 
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ans.  En  Angleterre,  où  Ton  fait  travailler  les  garçons  forrj 
jeunes  à  la  coopération  de  la  faïence^  dans  des  branches 
qui  rapportent  davantage  que  d'être  occupé  au  rouet, 
ce  sont  presque  partout  les  femmes  ou  les  filles  d'ouvriers 
qui  tournent  la  manivelle;  par  ce  moyen,  on  trouve  la 
faculté  de  faire  des  élèves  dans  des  parties  plus  dlfficîles^lj 
de  la  fabrication  et  qui  demandent  en  même  temps  plus 
de  force  physique. 

Jusqu'ici,  on  n'a  guère  vu  de  femme  travailler  dans  les^^ 
manufactures  de  faïence  en  France,  si  ce  n'est  que,  pour 
ainsi  dire,  au  garnissage  des  soupierres,  théières,  pots  à 
lait,  etc.,  et  tandis  que,  chez  les  Anglais,  il  y  a  des  fa- 
briques où  plus  de  la  moitié  des  individus  composant 
la  masse  des  ouvriers,  est  du  sexe  féminin;  il  n'est  même 
pas  rare  de  voir  une  femme  placée  à  côté  d'une  girelle, 
tourner  la  terre  et  former  des  Arases  avec  autant  d'aisance 
et  de  ponctualité  que  le  tourneur  le  plus  expert;  mais 
communément  elles  servent  d'aide,  et  partout  où  une 
femme  peut  être  employée  avec  succès,  on  n'y  voit  point 
un  homme.  Nous  devrions  assurément  nous  emparer  de 
ce  système,  nous  y  trouverions,  une  immense  économie; 
car  je  l'ai  déjà  dit  au  commencement  de  cet  ouvrage,  nul 
part  le  salaire  des  femmes  n'est  aussi  élevé  que  celui  des 
hommes.  '   :  i 

.Quarit  à  l'action  d^ébaucher,  lorsque  tout  est  bien 
jjréparé,  le  maître-ouvrier  se  met  sur  son  siège  qui  se 
trouve  à  peu  près  à  la  même  hauteur  de  la  girelle,  car 
cela  facilite  le  travail  du  tour;  il  pose  visrà-vis  de  lui 
une  terrine  pleine  d'^^u,  place  sa  mesure  qui  décrit  la 
hauteur  et  la  largejur  djU.  vase  quil  doit' ébaucher,  si  ce 
vase  a  des  parties  rentrantes  ou  qai  sortent,  la  mesura 
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les  indique.  Le  tout  étant  prévu,  rébaucheur  commande 
de  tourner  le  rouet  j  au  même  instant  il  prend  de  la  main 
droite  une  balle  de  pâte,  il  la  jette  avec  un  peu  de  force 
sur  le  milieu  de  la  girelle,  pendant  qu'il  trempe  la  main 
gauche  dans  la  terrine  d'eau,  pour  la  mouiller  et  faire 
que  la  pâte  glisse  mieux  entre  ses  doigts;  ensuite  il  rap- 
proche les  deux  mains,  serre  la  terre,  l'élève  en  cylindre, 
puis  l'abaisse  en  la  pressant  fortement;  dès  qu'elle  est 
à  une  hauteur  convenable,  il  enfonce  le  pouce  gauche 
dans  le  centre,  le  fait  revenir  vers  les  doigts,  en  même 
temps  qu'il  prend  de  la  main  droite  de  la  barboiine,  qui 
est  delà  pâte  bien  délayée  avec  de  l'eau,  l'introduit  dans 
le  creu  qui  se  trouve  au  milieu  de  la  balle,  l'élargit,  joint 
la  main  droite  à  la  gauche,  et  faisant  entrer  également  le 
I  pouce  dans  le  vide,  il  l'agrandit  au  point  de  former  toute 
la  largeur  du  fond  de  la  pièce;  ensuite,  il  en  élève  les  pa- 
rois, il  les  évase,  les  lait  rentrer  à  volonté  en  comprimant 
la  terre,  la  tirant  à  lui,  la  rentrsftit  vers  le  centre,  sans  ja- 
mais vaciller  les  bras  ni  déplacer  les  mains  du  cercle  qu'a- 
vec une  extrême  douceur  dans  le  mouvement  et  une  ca- 
dence qui  ne  peut  bien  être  appréciée  que  par  celui  qui 
a  acquit  une  grande  expérience  dans  cette  manipulation, 
j  Nous  voilà  encore  entrés  dans  la  description  d'un 
art,  qui  est  celui  de  l'ébaucheur,  où  les  préceptes  sont 
loin  de  la  pratique;  vingt  volumes,  si  la  matière  le  com- 
portait, ne  seraient  capables  d'en  apprendre  autant  que 
Jtingt  leçons  données  par  un  bon  maître  qui  met  la  main 
à  l'œuvre.  Néanmoins,  il  n'est  pas  inutile  de  dire  ici,  que 
le  plus  grand  soin  que  l'ébaucheur  doit  avoir,  c'est  de 
laisser  à  certains  endroits  des  vases,  tels  que  près  du 
pied,  vers  les  gorges  où  il  y  a  des  joncs  et  des  moulures 
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à  pratiquer,  assez  depaisseur  pour  que  le  taumasseur 
puisse  faire  marcher  son  outil ,  sans  trop  amaigrir  fes 
pièces  et  leur  ôter  de  la  force  qu'elles  doivent  avoir. 

D'un  autre  côté,  il  faut  éviter  aussi  que  le  grand  creu, 
tels  que  les  vases  à  fleurs,  les  aiguières,  etc.,  ne  soient, 
ce  qu'on  appelle  vissés  en  dedans;  c'est  un  défaut  qui 
blesse  l'œil  lorsqu'on  le  porte  à  l'intérieur  du  vase;  il 
provient  de  ce  que  rébaucheur  va  quelquefois  trop  vite 
dans  sa  besogne,  ou  qu'il  ne  presse  pas  uniformément  les 
doigts  sur  la  terre  dans  les  instans  qu'il  élève  les  parois; 
al  faudrait,  pour  éviter  ce  vilain  défaut,  que  l'ouvrier,  avant 
de  resserrer  la  gorge  de  son  vase,  si  toutefois  il  en  a  une, 
qu'il  introduisît  Vestecjue  dans  l'intérieur,  qu'il  la  soutînt 
et  la  fit  parcourir  de  bas  en  haut,  en  apposant  le  doigt 
index  de  la  main  droite  au  poids  de  l'esté  que  ,  qui  fâit 
toujours  un  peu  d'impression,  capable  de  repousser  les 
formes  en  dehors,  ce  qu'on  empêche,  en  appuyant  et 
offrant  de  la  résistance  âvec  le  doigt  dont  je  parle. 

Dès  que  le  vase  est  à  la  hauteur  que  la  mesure  indi- 
que^ que  les  formes,  tant  extérieure  qu'intérieure,  lui 
ont  été  données  parl'estèque  et  les  doigts  de  l'ébaucheur, 
ce  dernier  prend  l'aiguille  ou  une  petite  lame  de  couteau, 
la  pose  en  Tenfonçant  un  peu  au-dessous  du  pied  de  la 
pièce  ébauchée,  il  y  fait  une  entaille;  ensuite  il  s'arme 
du  fil  de  laiton,  duquel  il  s'empare  des  deux  bouts  en 
bois,  qu'il  tire  à  lui  au  moment  où  son  tour  ne  va  que 
lentement.  Le  fil  traversant  la  terre,  la  coupe,  et  détache 
le  pied  du  vase  qui  tient  à  la  girelle;  au  même  instant 
l'ébaucheur  insinue  sous  la  pièce  une  grande  estèque  en 
cuivre  ou  une  plaque  carrée  de  même  métal,  soulève  le 
vase  de  la  main  droite  en  le  soutenant  légèrement  de  la 
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gauche,  et  le  place  sur  une  planche  qui  se  trouve  non 

jloin  de  luî.  Une  attention  que  Tébaucheur  ne  doit  pas 
omettre,  c'est  de  bien  presser  sur  les  deux  bouts  du  fil 
de  laiton  lorsqu'il  de'tache  le  vase  de  la  girelle,  parce 

^ue,sâns  cela,  il  resterait  une  assez  notable  quantité  de 
térre  sur  la  surface  de  celte  dernière,  ce  qui  gênerait  pour 
recommencer  une  autre  pièce,  ou  ce  qui  forcerait  de  la 
nettoyer  à  chaque  fois,  et  ferait  perdre  beaucoup  de  temps. 

Quand  les  planches  sont  emplies  de  vases ,  on  les 
porte  sur  les  rayons.  Les  rayons,  dans  les  ateliers,  sont 
des  barres  de  bois  placées  transversalement  et  attachées 
sur  des  montans  perpendiculaires,  de  manière  à  former 
une  espèce  d'échafaudage  à  jour,  sur  lequel  les  planches 
peuvent  glisser  à  plat  et  se  maintenir  dans  une  position 
horisontale.  Ces  barres  de  bois  qui  servent  de  supports, 
sont  rapprochées  ou  éloignées  Tune  de  l'autre,  selon  que 
les  vases  sont  plus  ou  moins  hauts.  Très-ordinairement 
les  cases  destinées  à  recevoir  les  pièces  de  grandes  di- 
mensions, se  trouvent  vers  le  bas,  tandis  que  celles  où  Ton 
çlaceles  petits  objets  se  rencontrent  au  sommet  du  rayon. 

.  La  raison  pour  laquelle  on  en  agit  ainsi,  c'est  qu'il  serait 
difficile  d'aller  percher  très-haut  une  planche  qui  con- 
tient des  vases,  d'ailleurs,  forts  pesans  et  d'nne  forme 
^allongée,  sans  risquer  d'en  faire  tomber  quelques-uns 
'^u  de  les  rendre  incorrects  par  le  mouvement,  au  lieu 
qu'avec  le  petit  creu,  c'est-à-dire  les  petites  pièces,  on  ne 
^seraint  pas  ces  avaries. 

r  Quant  aux  formes  que  l'ébaucheur  doit  donner  aux 
vases,  le  type  s'en  trouve  dans  le  goût  général;  souvent, 
ee  goût  sacrifie  la  commodité  à  la  beauté;  du  moins,  en 
France,  cela  se  rencontre  fréquemment,  témoin  les  pots 
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à  Teau,  a  la  crème,  les  lavabos,  etc.,  où  des  gorges 
étroites  empêchent  d'y  introduire  la  main  pour  les  net- 
toyer, quand  il  s'y  est  déposé  au  fond  un  amas  d'ordure 
ou  de  matière  grasse  ;  pour  le  faire  avec  quel  qu'ombre 
de  succès,  il  faut  avoir  recours  à  la  brosse  de  crain,  et 
toujours  vers  les  épaulemens  demeure-t-il  des  parcelles 
de  substance  qui  se  corrompent  et  donnent  une  mauvaise 
qualité  aux  liqueurs  qui  y  séjournent.  D'un  autre  côté, 
ces  formes  sveltes  que  nous  donnons  à  nos  vases  usuels, 
exigent,  pour  payer  le  tribut  à  la  régularité,  que  nous 
leur  fassions  des  pieds  degage's ,  mignons  et  rétrécis 
(fig.  39);  en  sorte  qu'à  force  d'ôter  de  la  matière  pour 
appeler  la  grâce  et  l'élégance,  nous  ôtons  au  vase  son 
assise,  c'est-à-dire  qu'au  moindre  ébranlement  d'une 
table  ou  de  tout  autre  objet  sur  lequel  le  vase  est  posé, 
ce  dernier  trébuche  et  tombe  en  se  brisant  en  plusieurs 
pièces.  Ce  que  je  dis  ici,  peut  être  apprécié  par  tous  ceux 
'  qui  font  usage  des  vaisselles  dont  je  parle. 

Il  n'en  va  pas  ainsi  en  Angleterre,  les  vases  d'un  ser- 
vice journalier  ont  des  formes  (fig.  4o)  qui  s'approprient 
très-bien  à  leur  usager  les  gorges  sont  larges  et  permet- 
tent à  la  main  d'y  pénétrer  pour  en  nettoyer  l'intérieur 
quand  l'urgence  s'en  fait  sentir;  de  même,  le  diamètre 
du  pied  est  suffisamment  grand,  pour  que  le  vase  puisse 
résister  à  tous  les  chocs  de  vacillation  sans  tomber.  On 
dira  sans  doute  que  ses  formes  ne  sont  pas  agréables, 
qu'elles  ne  flattent  point  la  vue  comme  celles  usitées  en 
France,  cela  peut  être,  mais  elles  ont  l'avantage  d'une 
utilité  reconnue,  et  quand  on  ne  pent  joindre  ensemble 
l'agréable  à  l'utile,  la  dernière  de  ces  deux  choses  de- 
vrait raisonnablement  l'emporter. 
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Je  sais  bien  qu'il  serait  injuste  d'accuser  nos  manufac- 
turiers de  ce  que  les  formes  de  plusieurs  de  nos  vases 
usuels  ne  sont  pas  aussi  commodes  qu'elles  devraient 
être;  ils  sont  en  cela  les  esclaves  du  goût  général;  ils  ne 
travaillent  et  ne  doivent  point  travailler  pour  remplir  leurs 
magasins,  mais  bien  pour  en  trouver  l'écoulement.  Cepen- 
dant, peut-être  pourrait-on  leur  reprocher  d'avoir  jus- 
qu'ici regardé  les  formes  anglaises  avec  trop  de  dédain, 
de  s'être  constamment  refusés  à  les  imiter,  sous  le  pré- 
texte spécieux  qu'elles  auraient  déplu  au  public.  En  agir 
ainsi,  n'est-ce  pas  mettre  évidemment  obstacle  à  la  nais- 
sance du  goût?  On  ne  peut  désirer  ce  qu'on  ne  connaît 
pas,  dit  un  célèbre  auteur. 

Que  les  vases  à  fleurs,  ceux  destinés  à  la  décoration 
des  cheminées  et  tout  ce  qui  a  rapport  au  luxe,  aient  des 
formes  élégantes  et  dégagées,  cela  se  conçoit,  et  de  plus, 
cela  est  très-bien;  mais  aussi,  que  ceux  qui  servent  aux 
usages  domestiques  soient  faits  de  manière  à  remplir  le 
plus^  ponctuellement  que  possible  le  but  auquel  ils 
doivent  atteindre. 

\  Pense-t-on  que  les  manufacturiers  anglais,  tout  en  af- 
fectant des  formes  simples,  qu'il  nous  plaît  quelquefois 
d^appeler  grossières,  pour  leurs  vases  journaliers,  ne  sa- 
chent pas  se  distinguer  quand  11  s'agit  de  confectionner  des 
pièces  dont  l'emploi  est  de  sati^|pe  le  luxe?  Qu'on  se 
détrompe,  j'ai  vu  et  j'ai  touché  des  vases  dans  les  magav 
sins  de  M.  Spode,  fameux  manufacturier  à  Stoke,  dans 
le  comté  de  Staffordshire,  dont  le  prix  s'élevait  à  1,200 
livres  sterling  la  paire.  Certes,  on  conviendra  qu'il  fallait 
que  ces  vases  fussent  attrayans,  sous  le  double  rapport 
des  formes  et  de  la  peinture,  pour  aller  à  ce  prix.  Je  suis 
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loin  de  dire  que  nous  soyons  en  dessous  des  Anglais  pour  i 
Texécution  d'ouvrages  supérieurs  en  beauté^  au  contraire, 
j'ai  la  certitude  que  notre  goût  est  plus  épure,  plus  recher- 
ché, que  nous  mettons  plus  de  facilité  dans  tout  ce  qui 
sort  de  nos  mains  et  qui  a  la  terre  pour  base;  mais  ce- 
pendant, pourquoi  nos  faïences  ne  sont-elles  pas  aussi 
bonnes  que  celles  des  Anglais,  pourquoi  nos  formes  ne 
sont-elles  pas  aussi  commodes?  Quand  nous  le  voudrons, 
ét  que  nous  le  voudrons  bien,  ces  deux  choses,  qui  sont 
encore  pour  nous  un  proJ3lème,  seront  résolues  affirma- 
tivement. Revenons  à  Tébaucheur. 

Cet  ouvrier  ne  doit  pas  perdre  de  vue  les  vases  qui  ont 
été  placés  sur  les  rayons  ;  ils  reclament  dé  lui  des  atten- 
tions et  des  soins,  attendu  qu'une  demi-dessiccation  peut 
amener  les  plus  mauvais  résultats;  je  dis  une  demi-des- 
siccation, parce  qu'en  effet  les  pièces  devant  passer  à 
l'action  du  tournassin  pour  être  totalement  achevées,  le 
tournasseur  ne  pourrait  opérer  si  les  parois  des  vaisselles 
étaient  devenues  trop  dures  et  refusaient  de  s'entamer  à 
l'outil.  En  conséquence,  l'ébaucheur  ou  son  aide  doit 
visiter  les  pièces  le  lendemain  ou  surlendemain  de  leur 
ébauche,  afin  d'examiner  si  elles  ne  se  fendent  point,  ou 
si  les  formes  demeurent  intactes. 

Dans  le  premier  cas,  pour  peu  qu'on  trouve  qu'une 
pièce  soit  fendue,  il^f^^  ^  P^s  à  balancer,  elle  doit  être 
proscrite  et  jetée  dans  le  coffre  destiné  à  recevoir  les 
vases  défectueux.  La  terre,  comme  on  se  l'imagine  bien, 
n'en  est  pas  perdue  pour  cela;  oii  la  fait  détremper 
dans  de  grands  baquets,  puis  on  la  mélange  avec  d'autre 
qui  vient  repasser  sur  le  tour  ;  mais  pour  ce  qui  est  de 
ceux  qui  semUent  sfe*déformer  en  s'élpignant  du  cercle 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  etc.  3o7 
parfait^  il  ne  s'agît  que  de  les  prendre  entre  les  deux 
niîûiis,  de  les  presser  du  côté  où  Tovale  se  manifeste,  et 
tout  rentre  dans  l'ordre.  Cependant,  pour  que  la  terre 
puisse  céder  à  l'impression  et  ne  se  casse  pas  sous  les 
doigts  de  l'ouvrier,  il  faut  admettre  qu'elle  soit  encore 
assez  humide  pour  avoir  conservé  son  élasticité^  sans 
cela  ce  serait  en  vain;  car,  pour  peu  que  les  parois  des 
vases  fussent  voisines  de  la  sécheresse,  et  qu'on  fît  sur 
elles  le  moindre  effort  pour  les  redresser  quand  elles 
ont  dévié  de  leur  situation  primitive,  on  les  romprait  in- 
dubitablement; c'est  pourquoi  il  ne  faut  pas  attendre 
trop  long'temps  sans  visiter  les  pièces  après  l'époque  de 
leur  ébauchage,  si  l'on  veut  se  mettre  à  l'abri  d'un  dé- 
chet fort  considérable. 

Il  y  a  encore  ici  plusieurs  circonstances  à  examiner 
relativement  à  l'époque  plus  ou  moins  rapprochée  où  il 
est  nécessaire  de  visiter  les  vases,  afin  de  les  conserver 
intacts.  On  sent  bien  que  pour  les  redresser  lorsque 
l'urgence  le  commande,  ils  doivent  déjà  avoir  acquis  une 
certaine  consistance,  autrement  ils  fléchiraient  sous  la 
jmain,  et  le  remède  serait  pire  que  le  mal  :  or  cette  con- 
sistance ferme  ou  peu  solide  sera  toujours  en  raison  du 
plus  ou  moins  d'air  chaud  qui  régnera  dans  l'atelier. 
Ainsi,  dans  la  supposition  qu'on  fît  développer  au. sein 
de  la  tournerie  une  température  qui  représentât  25*^  cen- 
tigrade, point  de  doute  que  les  vaisselles  ébauchées  ne 
parviennent  a  une  dessiccation  plus  avancée  au  bout  d'un 
temps  donné,  que  si  cette  température  ne  s'élevait  qu'à 
la  moitié  de  la  hauteur  indiquée.  Donc  il  est  impossible 
de  spécifier  ici  1^  nombre  d'heures  qu'il  faut  attendre 
depuis  le  moment  de  la  formation  du  vase  jusqu'à  .qçIui 
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de  le  soigner  et  de  le  retourner;  cela  de'pendra,  comme 

je  viens  de  le  dire,  de  la  chaleur  qui  régnera  dans  Fa- 

telier. 

Maintenant  il  s'agit  de  savoir  s'il  est  préférable  d'éle- 
ver fort  haut  la  température  de  l'atmosphère  de  la  tour- 
nerie,  afin  d'activer  la  dessiccation  des  vases,  ou  de  la 
maintenir  au  degré  variable  des  saisons,  sauf  les  mois  ri- 
goureux de  Tannée.  Si  cette  dernière  condition  n'exigeait 
pas  des  ateliers  immenses  qu'il  n'est  pas  possible  de 
rassembler  dans  une  fabrique  de  faïence,  elle  mériterait 
qu'on  l'exécutât;  mais  l'encombrement  qui  pourrait  ré- 
sulter de  cette  mesure  s'opposera  toujours  à  son  adop- 
tion, quoiqu'elle  dût  éloigner  une  foule  d'inconvéniens, 
dont  les  principaux  sont  le  gauchiment  et  la  fente  des 
pièces.  La  dessiccation  artificielle  est  donc  une  chose  in- 
dispensable; mais  il  faut  l'administrer  avec  une  extrême 
circonspection,  et  répandre  la  chaleur  partout  uniformé- 
ment, pour  que  certaines  parties  de  la  chambre  dans  la- 
quelle les  rayons  sont  montés  ne  reçoivent  pas  plus  de 
chaleur  Tune  que  l'autre. 

Cette  circonstance  n'est  pas  à  négliger  j  on  en  doit 
sentir  l'importance.  En  effet,  si  l'atelier  est  échauffé  par 
des  poêles  garnis  de  tuyaux,  il  est  constant  que  les  pièces 
qui  se  trouveront  auprès  de  ces  foyers  recevront  plus  de 
chaleur  que  celles  qui  en  seront  plus  éloignées;  de  là 
naîtra  nécessairement  de  Tinégalité  dans  la  dessiccation 
du  nombre  de  vaisselles;  bien  plus,  celles  que  le  hasard 
aura  fait  tomber  près  des  tuyaux  seront,  pour  ainsi  dire, 
autant  de  pièces  perdues,  si  l'on  n'y  apporte  pas  une  vigi- 
lance qu'il  est  rare  de  rencontrer  j  car  le  côté  des  parois  qui 
donnera  vers  la  chaleur  se  séchant  plus  vite,  son  reirait  s'a- 
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pérera  dans  la  même  proportion;  en  soiie  quMl  y  aura  In- 
failliblement un  désaccord  qui  ne  peut  manquer  d'amener 
du  gauche  d'une  manière  de'sespéranle;  et  le  pis  de  tout 
cela,  c'est  que  les  pièces  gauchies  de  celle  façon  ne  sont 
plus  dans  une  situation  à  pouvoir  être  rétablies,  à  moins 
de  ramollir  peu  à  peu,  par  le  moyen  d'une  éponge  hn- 
mîde,  le  côté  de  la  paroi  desséchée;  mais  ce  sont  des  ha- 
sards quand  on  réchappe  des  vases  de  celle  manière,  et 
l'on  doit  prendre  toutes  les  précautions  possibles  pour 
que  ces  accldens  n'arrivent  pas.  Je  le  répète,  une  pièce 
dont  le  bord  est  durci  plus  d'un  côté  que  de  l'autre  par 
une  trop  prompte  dessiccation,  est,  quoiqu'on  fasse,  une 
pièce  perdue.  * 

Le  meilleur  moybn  d'éviter  ces  désagrémens,  c'est  de 
placer  les  poêles  dans  des  situations  un  peu  éloignées  dés 
rayons,  et  de  faire  en  sorte  que  les  tuyaux,  au  lieu  d'être 
mis  horisontalement,  soient  dans  une  position  perpendi- 
culaire; ou  bien  l'application  de  la  vapeur,  conduite  dans 
des  cylindres  comme  moyen  de  chauffage,  pourrait  être 
Ici  d'un  usage  excellent,  attendu  que  par  ce  système  le 
degré  de  chaleur  est  toujours  égal ,  tandis  qu'avec  des 
poêles  il  ne  va  que  par  fougue.  Déjà  plusieurs  établisse- 
mens  où  l'on  a  besoin  d'entretenir  une  température  uni- 
forme, font  usage  de  tuyaux  recevant  la  vapeur,  et  s'en 
trouvent  fort  bien;  je  pense  que  ce  mode  de  chauffage 
nous  conviendrait  également. 

Quoi  qu'il  en  soit,  la  température  qu'il  convient  de  faire 
régner  dans  l'atelier  de  l'ébauqheur,  ne  doit  pas  surpas- 
ser le  20*  ou  25®  degré  du  thermomètre  centigrade;  alkr 
plus  haut,  c'est  gêner  Gonsldéràblement  les  ouvriers,  et 
risquer  de  fendre  beaucoup  de  pièces,  ou  tout  au  moins 
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de  les  gaaehîr;  descendre  plus  bas,  c'est  apporter  un^ 
grande  lenteur  à  leur  dessiccation;  et  quand  on  est 
pressé  dans  les  ouvrages,  et  qu'on  occupe  un  certain 
nombre  de  bras ,  cela  ne  laisse  pas  que  d'apporter  du 
retard  dans  la  confection.  Au  milieu  de  Te'té,  par  exem- 
ple ,  comme  au  mois  de  juillet  et  août ,  an  peut  se  dis- 
penser d'avoir  recours  à  la  chaleur  artificielle,  parce 
qu'alors  la  tempe'rature  de  l'atmosphère  peut  remplacer 
âvec  avantage  dans  les  ateliers  celle  qu'on  y  amène  par 
les  moyens  connus;  mais  pourtant  il  faut  empêclieir  que 
des  courans  d'air  trop  vifs  ne  s'établissent  dans  les  sèche- 
fies,  parce  qu'ils  causent  assez  souvent  des  dégâts  aussi 
graves  que  ceux  qu'on  a  signalés  plus  haut.  J'ajouterai, 
pour  terminer  ce  que  j'ai  à  dire  relativement  à  Tébau- 
cheur,  que  plus  la  pâte  avec  laquelle  il  travaille  sera 
grasse,  douce  et  moelleuse,  plus  il  devra  prendre  de 
précautions  pour  le  dessèchement  graduel  des  pièces  qu'il 
confectionne  sur  le  tour,  parce  qu'alors  elles  retiendroni» 
l'eau  avec  plus  d'opiniâtreté,  que  les  molécules  de  la  terre 
auront  plus  de  peine  à  se  rapprocher  les  unes  des  au- 
tres, et  que  le  retrait  sera  plus  considérable;  toutes  con- 
ditions qui  s'opposent  à  une  prompte  dessiccation,  et  pro- 
voquent des  soins  assidus,  pour  ne  pas  éprouver  des  pertes 
sérieuses.  Enfin,  en  admettant  que  la  pâte  ait  des  qua- 
htés  contraires  à  celles  qu'on  vient  de  spécifier,  il  ne 
reste  pas  moins  vrai  de  dire  que  le  passage  d'une  pièce 
de  faïence  de  son  état  de  mollesse  à  celui  de  parfaite  sic- 
cité  ,  est  un  des  plus  grands  écueils  qu'elle  ait  à  sup- 
porter avant  d'arriver  sur  la  table  du  consommateur. 
Nous  allons  passer  aux  fonctions  du  tournasseur. 
Le  tournasseur  est  celui  qui  raebève  les  pièces,  en 
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développant  la  grâce  des  formes,  dégageant  le  pied 
des  vases,  donnant  de  Télégance  aux  gorges,  faisant  les 
moulures  partout  où  elles  doivent  paraître,  polissant  les 
parois,  pour  les  rendre  unies,  pratiquant  les  perles  ou 
d'autres  ornemens,  au  moyen  de  la  mollette,  sur  certains 
endroits  des  vases  creux;  enfin,  il  est  à  l'ébaucheur  ce 
qu'est  le  ciseleur  au  fondeur;  c'est-à-dire  que  l'un  jette 
en  moule,  et  qu^l'autre  fait  ressortir  les  traits,  et  donne 
le  mouvement  de  vie  aux  ouvrages. 

L'art  du  tournasseur  n'est  pas  à  beaucoup  près  aussi 
difficile  que  celui  de  l'ébaucheur;  et  quoiqu'il  faille  réu- 
nir une  grande  dextérité  à  une  justesse  de  coup  d'oeil 
non  commune  pour  l'exercer,  cependant  le  mérite  de  la 
création  des  formes  appartient  tout  entier  à  ce  dernier; 
il  les  fait  naître  sous  ses  doigts  comme  par  enchante* 
ment;  11  en  trace  les  types,  et  le  tournasseur  ne  fait  que 
leur  donner  plus  de  délicatesse  et  plus  d'agrémens,  en 
enlevant  de  la  matière  avec  le  touroassin  partout  où  51 
en  voit  la  nécessité.  '  ■ 

Les  Instrumens  dont  le  tournasseur  a  besoin  pour  exé^ 
euter  son  travail,  sont  le  tour  à  tournasser  (figure  ^5, 
planche  IIP),  les  tournassins  (fig.  ^i^  440, 
l'épolge,  la  corne  et  la  mollette  (fig^  45)- 

Le  tour  à  tournasser  a  été  décrit  en  son  lieu  ;  les 
tournassins  sont  faits  avec  des  morceaux  de  scie  à  demi- 
trempés  que  l'on  coupe  dans  tto  étâu,  et  qu'on  façonne  à 
la  lime,  en  leur  dfeinant  différentes  fijgures vS^lon  l'*^s- 
pèce  de  fonctions  qu'ils  doivent  remplir*  Ainsi,  il  y 
en  a  qui  représentent  un  carré  long,  d'autres  un  carré 
parfait  ou  un  triangle,  quelquefois  un  dvale,  enfin;  toutes 
les  lignes  les  mieux  aj^prdpriées  pour  l'exécution  d'une 
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infinité  de  traits  dont  les  vases  demandent  à  être  em- 
bellis. Ces  morceaux  de  scie,  arrangés  comme  on  vient 
de  le  dire,  sont  ensuite  fixés  à  l'extrémité  d'une  petite 
branche  de  fer,  laquelle  est  elle-même  enclavée  dans  un 
manche  rond  en  bois  léger,  dont  la  forme,doit  être  propre 
au  maniement. 

Tu  éponge  est  un  objet  très-nécessaire  au  tourûasseur^ 
elle  lui  sert,  quand  elle  est  mouillée,  à  détremper  un  peu 
les  parois  des  vases  lorsque  ces  derniers  ont  une  des- 
siccation qui  commence  à  être  trop  avancée.  Dans  ce  cas, 
la  terre  ne  se  laisse  pas  facilement  entamer  par  la  lame 
du  tournassin;  un  petit  coup  d'éponge  qu'on  glisse  dessus 
la  ramollit  à  un  tel  point  qu'après  cela  elle  reçoit  parfai- 
tement l'impression  de  l'outil;  mais  il  faut  faire  en  sorte, 
par  les  soins  qu'on  doit  apporter  au  dessèchement  gra- 
duel des  pièces,  qu^on  ait  le  moins  possible  recours  à 
cet  expédient,  parce  qu'il  est  toujours  désavantageux. 
11  vaut  infiniment  mieux  ne  pas  attendre  aussi  long-temps 
pour  tournasser  les  vases,  et  de  le  faire  quand  ils  sont 
encore  humides,  mais  pouvant  cependant  se  tenir  fermes, 
que  d'être  obligé  de  les  mouiller  dans  cette  opération. 
Quant  à  la  sorte  d'épongés  dont  on  se  sert,  elles  sont 
très-ordinairement  de  la  grosseur  du  poignet,  et  wême 
souvent  plus  petites;  on  doit  prendre  celles  qui  sont  le 
moins  remplies  de  cavités  possible,  ou  bien  celles  où  ces 
cavités  sont  de  plus  petite  dimension. 

La  corne  sert  à  polir  la  superficiétdes  vases  ;  on  en  a 
déjà  parlé  lorsqu'il  a  été  question  des  mères  de  moules 
en  terre.  Ce  sont,  comme  on  sait,  des  morceaux  de  corne 
de  l'espèce  semblable  à  celle  dont  on  fait  usage  pour 
piettre  aux  lanterne^s;  on  coupe  cps  morceaqx  de  diffé-^ 
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rentes  manières,  on  leur  donne  des  formes  appropriées 
à  leur  fonction;  ce  sont  à  peu  près  celles  des  tournas- 
sins,  excepté  pourtant  qu'on  ne  leur  met  point  de  man- 
che, et  qu'ils  sont  destinés  à  être  tenus  avec  le  pouce  et 
l'index  de  la  main  droite,  quand  on  les  appuie  sur  les 
pièces  pendant  qu'elles  tournent  sur  le  mandrin  pour 
leur  donner  le  polissage. 

La  mollette  est  une  petite  roue  en  cuivre  percée  au 
centre,  et  soutenue  par  une  goupille  qui  la  traverse  et 
qui  s'attache  à  une  branche  de  même  métal,  divisée  en 
deux  parties,  et  dont  chaque  côté  enveloppe  la  moitié  de 
son  diamètre.  Il  faut  faire  attention  que,  quoique  la  gou- 
pille soit  fortement  rivée  aux  deux  branches,  cependant 
la  mollette,  de  son  côté,  doit  avoir  un  jeu  très-facile  ;  il 
faut  qu'en  appuyant  dessus  légèrement,  et  poussant  de- 
vant soi  sur  une  surface  plane,  elle  roule  à  la  manière 
d'une  roue  de  carrosse.  Les  choses  étant  ainsi ,  on  sent 
bien  que  dès  qu'on  posera  cette  mollette  sur  un  vase  qui 
sera  mis  en  mouvement,  elle  tournera  elle-même  autant 
qu'on  le  voudra,  mais  toujours  dans  un  sens  contraire, 
par  la  raison  que  le  vase  mû  emporte  la  mollette  en  lui 
communiquant  le  mouvement. 

C'est  sur  le  champ  circulaire  de  la  mollette  que  se 
trouvent  gravés  en  creux  les  ornemens  qu'on  applique 
sur  les  parois  des  vases;  souvent  ce  sont  des  perles, 
quelquefois  des  arabesques  assez  compliquées,  des  feuil- 
lages de  diverses  espèces  ;  mais  ces  ornemens  ne:  peuvent 
jamais  être  d'un  grand  rond  de  bosse,  c'est-à-dire  fort 
relevés,  parce  qu'ils  se  rompraient  pendant  que  la  mol- 
lette tourne. 

ÎLe  tournasseur  a  besoin,  comme  Fébaucheur,  de  deux 


3i4  l'aRÎ-  bE  FABRIQUER 

afîdes  pour  exécuter  son  travail;  d'aÎ3ord  il  bî  en  faut  un 
paiir  baisser  et  lever  la  pédale  qui  fait  mouvoir  son  tour  ; 
celui-ci  est  encore  chargé  de  poser  sur  le  mandrin,  au  fur  et 
à  mesure,  toutes  les  pièces  h  terminer,  le  tournasseur  les 
enlève,  en  les  donnant  au  second  aide,  qui  les  range  sur 
les  planches,  les  place  sur  les  rayons,  et  après  quoi,  en 
rapporte  d'autres  pour  être  soumises  à  la  même  opéra^ 
tion. 

On  ne  peut  se  dissimuler  que  les  vases  seraient  plus 
côrrectssMls  étaient  rachevés  par  l'ébaucheur;  ce  dernier 
aurait  dii  moins  une  idée  plus  exacte  des  épaisseurs;  car 
les  ayant  données  lui-même,  il  saurait  au  juste  jusqu'à 
quel  point  il  peut  aller  dans  le  retranchement  de  l'excé- 
dant de  la  terre  aux  endroits  qui  servent  de  soutiens  et 
d'épaulement  h  la  pièce  quand  elle  est  dans  l'état  de 
mollesse;  mais  telles  ne  vont  point  les  choses  sur  le  tour 
anglais,  oii  l'art  du  tournasseur  et  celui  de  Tébaucheur 
sont  différenciés.  11  n'en  est  pas  de  même  sur  le  tour 
français  dans  les  branches  de  la  porcelaine  et  de  la  faïence 
recouverte  d'un  émail  opaque;  ici,  Tébauchear  de  pièces 
les  tournasse  et  les  rachève  alternativement.  Sans  doute 
cela  doit  être  plus  avantageux  sous  plusieurs  rapports; 
mais  on  ne  pouvait  guère  l'employer  dans  l'art  de  la 
faïence  fine,  dont  nous  nous  occupons  en  ce  moment^ 
attendu  que  les  tours  de  l'ébaucheur  et  du  tournasseur 
ont  entre  eux  une  différence  assez  marquée,  particuliè- 
rement pour  l'axe,  puisque  d'un  côté  il  est  vertical  et  de 
l'autre  horisontal;  ensuite  les  Anglais,  desquels  nous 
tenons  cet  art,  connaissant  tout  l'avantage  qui  résulte  de 
la  grande  division  dans  les  travaux,  n'ont  pas  toujours 
pésé,  dans  la  balance  de  la  raison  ^  l'accord  des  mani- 
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pulatîons  sous  le  rapport  de  la  coordonnance  qui  devrait 
încessamment  exister  entre  elles. 

Quoi  qu'il  en  soit,  dès  que  rébaucheur  a  commencé  à 
former  une  assez  grande  quantité  de  vases ,  qu'ils  sont 
arrivés  à  un  point  de  dessiccation  convenable,  il  les  livre 
au  tôurnasseur;  celui-ci  les  accepte  ét  les  met  sur  les 
rayons  aux  environs  de  son  tour,  pour  qu'ils  soient  plus 
à  sa  portée;  ensuite  il  se  dispose  à  les  finir.  Première- 
ment il  adapte  à  l'axe  horisonîal  de  son  tour  le  mandrin 
le  plus  convenable  à  la  grandeur  des  pièces  ;  car  on  saura 
qu'on  doit  avoir  une  grande  quantité  de  mandrins,  at- 
tendu qu'il  en  faut  changer  autant  de  fois  que  les  vases 
changent  eux-mêmes  de  grandeur,  et  très -souvent  de 
forme.  Aussitôt  que  le  mandrin  est  adapté  à  Taxe,  il  y 
applique  le  vase,  en  introduisant  la  gorge  de  ce  dernier 
autour  de  la  circonférence  conique  du  mandrin,  ensuite 
il  frappe  légèrement  de  la  paume  de  la  main  droite  sur 
le  pied  du  vase,  afin  de  le  faire  entrer  le  plus  avant  pos- 
sible, saïîs  cependant  le  froisser  dans  son  intérieur  ni  le 
forcer  sur  le  mandrin,  dans  la  crainte  ou  de  le  casser  ou 
de  le  déformer  sur  quelques  pôints;  enfin,  dès  que  les 
choses  sont  bien  disposées,  que  le  vase  tourné  aussi  droit 
qu'il  peut  le  faire,  le  tôurnasseur  prend  le  tournassin  de 
la  main  droite^  tandis  que  de  la  gauche  il  fait  en  sorte 
de  soutenir  la  pièce  dans  les  instans  où  elle  a  l'air  de 
vouloir  se  déranger.  Il  dégarnit  d'abord,  avec  le  tran- 
chant de  l'outil,  tout  l'excédant  de  la  terre  que  l'ébau- 
cheur  a  dû  laisser  sur  certaines  parties  du  vase,  afin  qu'il 
se  maintînt  dans  son  état  primitif.  C'est  particulièrement 
vers  le  pied  qne  cet  excédant  est  le  plus  volumineux;  il 
l'abat,  le^tranchè,  et  ne  laisse  que  le  pied,  auquel  il  donne 
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de  la  grâce  et  de  Téle'gance,  puis  il  vient  sur  le  corps, 
enlève  les  inégalités  des  parois,  les  amincit  pour  les  ren- 
dre plus  sveltes,  et  leur  donne  le  type  qu'elles  réclament, 
selon  le  goût  dominant. 

Après  avoir  enlevé  avec  le  tournassin,  lequel  on  varie 
de  forme  suivant  les  endroits  qui  doivent  être  touchés, 
le  tournasseur  passe  l'éponge  un  peu  humide  sur  tous 
ces  endroits,  puis  se  sert  de  la  corne  pour  les  polir,  en 
la  faisant  circuler  depuis  le  haut  de  la  pièce  jusque  vers 
le  bas,  en  appuyant  dessus  d'une  manière  insensible,  pour 
ne  point  risquer  de  déranger  le  vase  que  le  mandrin  re- 
çoit. Si  toutefois  il  est  besoin  d'appliquer  des  ornemens 
à  la  mollette,  on  passe  aux  endroits  où  ils  doivent  exis- 
ter une  légère  couche  de  barbotine  épaisse ,  on  trempe 
la  roue  de  la  mollette  dans  de  Thuile  grasse,  pour  l'em- 
pêcher d'adhérer  à  la  terre  et  d'en  enlever  des  parcelles, 
puis  on  la  pose  sur  la  barbotine j  au  même  instant  les 
ornemens  sont  en  évidence. 

Lorsque  les  vases  demandent  d'être  tournassés  en  de- 
dans ,  ce  qui  arrive  quelquefois ,  il  faut  alors  se  servir 
d'un  mandrin  qui  ait  une  autre  configuration;  au  lieu 
d'être  en  bosse  et  d'entrer  dans  les  vases,  comme  on  l'a 
spécifié  plus  haut,  il  faut  au  contraire  qu'il  soit  en  creux 
et  reçoive  le  pied  du  vase  dans  son  intérieur.  De  cette 
manière ,  on  trouve  la  faculté  d'introduire  le  tournassin 
partout  où  il  y  a  urgence  j  mais  on  sent  facilement  que  la 
méthode  de  tournasser  les  vases  à  l'intérieur  ne  peut  s'a- 
dopter pour  ceux  qui  ont  la  gorge  fort  rétrécie,  tels  que  les 
aiguières,  pots  à  l'eau,  vases  à  fleurs  à  long  col,  etc.,  etc. 
Aussi  les  ébaucheurs  doivent-ils ,  quand  ils  confection- 
nent ces  espèces  de  vases,  toujours  faire  en  sorte  de  bien 
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dresser  les  parois  à  rintérîeur,  et  de  les  rendre  aussi 
unies  qu'ils  peuvent  Têtre,  afin  de  ne  pas  blesser  l'œil 
lorsqu'on  le  jette  au  fond  des  pièces. 

On  ne  doit  pas  passer  sous  silence  que  la  manière 
dont  le  tournasseur  rachève  les  vases  creux ,  a  une  in- 
fluence extrêmement  grande  sur  leur  parfaite  réussite  au 
four  de  cuisson.  Des  inégalités  d'épaisseur,  des  retran- 
chemens  trop  prononcés  de  matière  dans  certaines  si- 
tuations d'un  vase,  des  affaissemens  produits  par  une 
pression  trop  forte  de  la  part  du  niandrin  ou  du  tour- 
nassin,  sont  souvent  des  causes  infaillibles  de  destruction 
dans  les  vaisselles.  Tant  qu'elles  n'ont  pas  subi  le  feu, 
ces  causes  peu  apparentes  n'agissent  point  j  les  effets,  si 
je  puis  m'exprimer  ainsi,  sommeillent  et  sont  engourdis; 
mais,  au  milieu  du  four  en  biscuit,  les  premières  impres- 
sions dé  la  chaleur  les  réveillent  et  les  font  paraître  dans 
tout  leur  jour.  Ici  ce  sont  des  fentes  qui  divisent  la  pièce 
en  plusieurs  morceaux;  là  on  voit  des  gauchimens  qui 
les  rendent  invendables;  d'un  autre  côté,  les  parois  sont 
tombées  en  dehors  ou  rentrées  en  dedans,  faute  de  n'a- 
voir pas  été  soutenues  dans  leur  base ,  par  suite  d  une 
suppression  trop  considérable  de  la  terre  qui  devait  les 
maintenir.  Enfin,  la  façon  dont  le  tournassage  s'exécute 
doit  être  pour  le  manufacturier  une  chose  à  laquelle  il 
faut  qu'il  s'intéresse  particulièrement,  en  raison  des  con- 
séquences qui  peuvent  en  résulter.  L'œil,  le  toucher,  le 
compas  d'épaisseur  sont  des  moyens  de  reconnaître  la 
validité  des  pièces  de  faïence  au  sortir  des  mains  du 
tournasseur. 

Ce  serait  une  imprudence  de  transporter  à  la  séche- 
rle  proprement  dite  les  vaisselles  aussitôt  qu  elles  ont  été 
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rachevées  par  le  tournasseur,  quoique  Tëtat  de  leur  des- 
siccation soit  arrivé  à  un  point  où  îl  ne  faille  plus  avoir  au- 
tant d'Inquiétude  sur  leur  sort;  cependant  il  est  bon,  avant 
de  les  exposer  de  suite  au  contact  dune  température  beau- 
coup plus  haute  que  celle  dans  laquelle  elles  sont  au  mo- 
ment où  l'on  vient  de  les  tournasser,  de  les  laisser  encore 
quelque  temps  dans  la  tourneriez  là  elles  acquièrent  insen- 
siblement un  degré  de  sécheresse  qui  les  met  à  même  de 
pouvoir  être  exposées  d'une  manière  un  peu  plus  brus- 
que à  rapproche  d'une  chaleur  plus  élevée ,  car  il  faut 
considérer  que  la  différence  de  température  de  la  tour- 
nerie  à  lasécherle,  qui  reçoit  des  courans  d'air  chauds, 
provenant  des  grands  fours,  est  au  moins  de  douze  a  quinze 
degrés,  et  qu'il  ne  faudrait  pas  davantage  qu'une  telle 
disproportion  pour  causer  les  plus  grands  déchets.  Nous 
allons  passer  au  moulage. 

En  général  rien  n'est  plus  simple  que  le  moulage  :  il 
ne  faut  point  ici,  comme  dans  l'art  du  modeleur,  de  l'é- 
baucheur  et  je  dirai  même  du  tournasseur,  de  longues 
années  d'apprentissage  ;  quelques  mois  d'application 
suffisent  pour  mettre  le  premier  individu  arrivé  en  état 
de  pouvoir  mouler  passablement  une  assiette  ou  un  plat, 
ensuite  la  pratique,  mère  de  la  dextérité,  enfante  les  pro- 
grès qui  arrivent  à  pas  de  géant;  en  sorte  qu'au  bout 
d'un  temps  fort  court,  on  peut  remplir  les  ateliers  où  Ton 
exercé  le  moulage  d'une  multitude  de  personnes  actives» 
La  confection  des  vaisselles  ovales  dans  leurs  formes 
exige  pourtant  un  peu  plus  d'aptitude,  et  demande  un 
plus  long  exercice  pour  la  faire  avec  succès;  mais  cela 
vient  cependant  assez  promptement,  en  ^  apportant  de 
la  bonne  volopté,  de  l'application  et  de  la  persévérance^ 
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Le3  assiettes,  comme  toutes  les  vaisselles  qui  se  mou- 
lent se  font  à  la  croûte,  c'est-à-dire  au  moyen  d'un  disque 
dé  pâte  de  la  grandeur  de  la  pièce  et  d'une  épaisseur 
convenable.  Il  y  a  deux  manières  de  se  procurer  les  croû- 
tes,4^^  première  par  la  batte  et  la  seconde  par  la  règle  ti 
le  rouleau^  quant  à  la  première,  oti  la  connaît  déjà,  atten- 
du que  nous  en  avons  parlé  lorsqu'il  a  été  question  des 
rondeaux  en  terre  pour  mettre  dans  les  gasettes;  en  con- 
séquence, pour  ne  point  répéter  autant  qu'il  est  pos- 
sible, je  prendrai  la  liberté  de  renvoyer  le  lecteur  à  cet 
article. 

Pour  faire  les  croûtes  au  rouleau  il  faut  avoir  une  pierre 
ou  table  bien  solide  sur  laquelle  est  étendue  et  clouée 
aux  bords  une  peau  de  mouton.  Cette  peau  est  néces- 
saire ,  afin  de  donner  la  facilité  d'enlever  la  croûte 
sans  la  casser  ni  l'endommager;  ensuite  on  a  besoin  d'a- 
voir des  règles;  Mmàxx  que  ce  sont  elles  qui  donnent  les 
épaisseurs  des  différentes  croûtes  qui  servent  au  mou- 
lage. C'est  pourquoi  ces  règles  doivent  être  tantôt 
grosses  et  tantôt  minces,  suivant  que  les  vaisselles  en 
œuvre  sont  d'une  plus  ou  moins  grande  dimension;  le 
meilleur  bois  qui  convient  pour  cet  objet  est  le  bois  de 
chêne. 

Quant  au  rouleau ,  il  ressemble  parfaitement  à  celui 
dont  se  servent  les  pâtissiers  pour  étendre  leur  pâte.  Ce 
sont  les  tourneurs  en  bois  qui  nous  les  procurent.  On 
doit  leur  recommander  de  les  faire  en  bois  d'acacia,  ils 
sont  meilleurs  et  durent  plus  long-temps.  La  batle  qui 
convient  pour  faire  les  croûtes  peut  être  indifféremment 
en  plâtre  ou  en  bois;  cependant  si  elle  est  en  bois,  il  faut 
en  recouvrir  la  surface  inférieure,  c'est-à-dire,  celle  qui 
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fonctionne  d'un  morceau  de  peau  de  mouton,  comme  on 

Ta  fait  pour  la  table. 

La  pâte  destinée  au  moulage  doit  être  autant  macérée, 
autant  battue  et  pétrie  que  celle  avec  laquelle  on  ébau- 
che les  vases  creux.  Les  mêmes  raisons  qui  forcftit  à 
apporter  infiniment  de  soins  dans  cette  manipulation  pré- 
liminaire quand  il  s'agit  de  commencer  les  vases  sur  le 
tour,  peuvent  être  rappelées  ici.  La  moindre  négligence 
à  cet  égard,  d'un  côté  comme  d'un  autre,  donnerait  nais- 
sance aux  mêmes  résultats  préjudiciables  ;  d'après  cela 
on  doit  se  reporter  sur  tout  ce  qui  a  été  dit  au  commen- 
cement de  ce  chapitre  relativement  à  cette  question. 

Dès  que  la  pâte  a  été  bien  battue ,  que  les  balles  sont 
faites  de  la  grosseur  convenable,  le  mouleur  ou  son  aide 
(car  le  mouleur  a  aussi  fort  souvent  un  aide  pour  battre 
sa  pâte,  faire  ses  balles  et  ses  croûtes.  De  cette  manière 
il  confectionne  le  double  d'ouvrage  )  le  mouleur  ou  son 
aide,  dis- je,  se  prépare  à  faire  les  croûtes,  pour  cela  il 
met  une  balle  dans  le  milieu  de  la  table,  Tétend  avec  la 
batte,  en  frappant  dessus  à  petits  coups  redoublés;  puis 
lorsqu'elle  est  autant  étendue  qu'il  a  pu  le  faire,  il  pose 
deux  règles  sur  la  table  à  côté  de  la  pâte;  une  à  sa  droite 
et  une  à  sa  gauche,  puis  il  prend  le  rouleau,  le  fait  passer 
dessus  en  appuyant  contre  les  règles,  et  refoulant  la  pâte 
devant  lui.  En  très  peu  d'instant  la  croûte  est  achevée, 
il  l'enlève  en  la  prenant  avec  les  deux  mains  et  la  pose 
sur  un  rondeau  en  bois,  au  même  moment  il  en  recom- 
mence une  autre  qu'il  met  encore  sur  le  rondeau  en  la 
plaçant  dessus  la  première  et  ainsi  jusqu'à  ce  qu'il  y  eu 
ait  vingt  à  vingt-cinq  les  unes  sur  les  autres,  après  cela 
on  prend  un  autre  rondeau  et  on  en  fait  autant. 
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Lorsque  les  croûtes  se  sont  beaucoup  accumule'es  et 
que  plusieurs  rondeaux  en  sont  pleins,  le  mouleur  com- 
mence son  opération;  il  prend  les  moules  les  plus  secs, 
les  nettoie  avec  une  brosse  et  les  pose  sur  une  planche 
près  de  sa  tournette  (fig.  26). 

Pour  former  les  vaisselles,  le  mouleur  met  le  moule 
sur  la  tête  de  la  tournette ,  le  place  absolument  dans  le 
centre  pour  qu'il  tourne  parfaitement  droit*,  cela  étant, 
il  prend  une  croûte,  la  pose  sur  le  moule;  au  même  ins- 
tant il  s'empare  d'un  petit  morceau  d'étoffe  de  chapeau 
de  5  à  6  centimètres  carré  qu'il  plonge  dans  une  terrine 
pleine  d'eau  qui  se  trouve  non  loin  de  lui,  tandis  que  d'un 
autre  côté  il  fait  mouvoir  la  tournette  de  la  main  gauche. 
Dès  qu'elle  est  en  mouvement  il  appuie  sur  la  croûte  avec 
le  morceau  de  chapeau  en  commençant  par  le  milieu  du 
moule  et  descendant  vers  les  bords  ,  afin  que  l'air,  si 
toutefois  il  pouvait  s'en  trouver  entre  le  moule  et  la  croûte, 
pût  s'échapper  par  le  vide  qui  existe  naturellement  au 
pourtour  du  moule  ;  si  l'on  ne  s'y  prenait  pas  ainsi  et 
qu'on  commençât  par  fixer  la  croûte  dès  la  naissance  du 
moule  au  moyen  du  chapeau,  on  aurait  de  la  peine  à  for- 
mer une  assiette  correctement,  parce  que  l'air  ou  le  vent 
qu'on  nomme  en  terme  de  fabrique,  ne  trouvant  plus 
d'issues  pour  s'échapper  se  refoulerait  au  sommet  et  for- 
merait ce  qu'on  appelle  bosses  ou  soufflures;  en  sorte 
que,  pour  les  faire  disparaître,  on  serait  forcé  de  percer 
la  croûte  aux  endroits  où  elle  bombe ,  au  moyen  d'une 
petite  aiguille;  ce  qui  est  toujours,  sans  contredit,  un 
peu  désagréable  ;  car  le  trou  que  fait  l'aiguille  a  de'la 
peine  à  s'effacer. 

La  croûte  étant  partout  uniformément  étendue  sur  le 

21 


322  l'art  de  fabriquer 

moule,  le  mouleur  appuie  un  peu  davantage  du  chapeau 
vers  les  bords  de  la  pièce,  pour  que  l'excédant  delà  terre, 
qui  se  trouve  naturellement  à  la  circonférence,  se  détache 
sans  effort,  et  c'est  ce  qui  arrive  lorsqu'on  suit  Tindlca- 
tion,  car  les  bords  du  moule  ayant  un  petit  tranchant  qui 
relève  en  dehors,  effectuent  la  séparation  dont  je  parle, 
pour  peu  que  la  pression  soit  sensible  de  la  part  du  mou- 
leur. La  séparation  ayant  eu  lieu  et  la  pièce  demeurant 
bien  adhérente  au  moule,  on  passe  l'éponge  légèrement 
le  calibre,  on  l'applique  sur  la  croûte  pendani  que  latour- 
nelte  est  en  mouvement  et  au  bout  d'un  Instant  la  pièce 
est  moulée. 

Le  calibre  (fig.  46)  est  un  morceau  de  terre  auquel 
on  donne  la  forme  du  dessous  de  l'assiette  ou  du  plat 
qu'on  v^ut  mouler.  Cet  instrument  doit  être  cuit  à  un 
coup  de  feu  assez  fort  pour  que  les  molécules  de  la  terre 
qui  le  constitue  soient  le  plus  rapprochées  que  possible 
et  puissent  offrir  une  longue  résistance  au  frottement  con- 
tinuel auquel  il  est  fréquemment  soumis.  Cette  circon- 
stance oblige  à  ce  qu'on  ait  recours  à  une  terre  très-fine 
sans  mélange  de  silex  pour  confectionner  les  calibres.  Le 
moyen  employé  pour  les  obtenir  est  fort  simple;  il  s'agit 
seulement  de  coucher  un  colombin  de  terre  sur  la  sur- 
face extérieure  d'une  pièce  de  vaisselle  quelconque  dont 
on  veut  tirer  le  calibre ,  de  mettre  transversalement  ce 
colombin  d'un  bord  à  l'autre  bord,,  ensuite  de  souder 
aussi  en  terre  une  espèce  de  petite  poignée,  et  de  diviser 
nettement,  avec  une  lame  de  couteau,  le  colombin  en  deux 
parties  égales,  en  prenant  le  point  du  milieu,  qui  fait  le 
diamètre  de  la  pièce.  De  cette  manière  on  forme  à  la  fois 
deux  calibres  auxquels  il  ne  manque  plus,  pour  être  ter- 
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minés,  que  de  lear  rendre  la  coupe,  c'esl-à-dire  la  sur- 
face qui  représente  le  dessous  de  la  vaisselle  un  peu  plus 
grande  dans  tous  les  sens>  afin  de  subvenir  au  retrait  que 
les  calibres  doivent  subir  dans  le  coup  de  feu. 

Les  calibres  sont  une  invention  qui  a  beaucoup  contri- 
bué à  apporter  de  la  célérité  dans  Texéculion  des  travaux 
du  mouleur,  en  même  temps  que  la  correction  en  a  été  la 
suite  naturelle;  mais  elle  n^a  pu  paraître  dans  tout  son  jour 
que  dès  qu'on  a  renoncé  à  pratiquer  des  pieds  aux  vais- 
selles plates;  en  effet,  quelque  mince  que  fussent  ces  pieds 
il  n'était  guère  possible  de  les  obtenir  sans ,  au  préala- 
ble, avoir  déposé  un  petit  colombinsur  la  ligne  où  ils  doivent 
figurer;  en  sorte  que  c'était  un  temps  précieux  d'employé  à 
cela;  ou  bien ,  si  on  voulait  faire  ressortir  le  pied  au  dépend 
de  la  croûte,  il  fallait  appuyer  considérablement  sur  le  ca- 
libre; ce  qui  tantôt  dégradait  la  pièce  ou  la  faisait  telle- 
ment adhérer  au  moule  qu'on  avait  quelquefois  toutes 
les  peines  du  monde  pour  l'en  détacher;  au  lieu  qu'au- 
.  jourd'hui  ayant  adopté  généralement  les  vaisselles  plates 
sans  pied  (au  moins  pour  la  faïence  fine  dite  terre  de  pipe, 
car  jusqu'à  présent  la  porcelaine  a  conservé  le  pied  aux 
vaisselles  plates)  tout  concourt  à  diminuer  les  difficultés 
et  à  augmenter  les  moyens  de  production  sous  le  rapport 
de  la  quantité,  c'est  pourquoi  je  disais  plus  haut  que  le 
moulage  était  devenu  une  opération  fort  simplje  et  à  la 
portée  d'un  grand  nombre  d'individus. 

Lorsque  l'assiette  est  moulée,  on  la  dépose  avec  le 
moule  sur  une  planche  qui  en  peut  contenir  sept  à  huit; 
dès  qu'elle  est  emplie  on  la  place  sur  les  rayons;  mais  au 
bout  de  cinq  à  six  heures  on  visite  les  pièces,  un  grand 
nombre  se  détachent  des  moules ,  et  si  elles  sont  assez 
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fermes,  on  les  met  en  pile  les  unes  dans  les  autres  ;  ce- 
pendant îi  ne  faut  rien  précipiter,  car  si  Ton  s'aperçoit 
qu'elles  mollissent  un  peu,  il  vaut  mieux  les  laisser  sur  le 
moule  jusqu'au  lendemain,  que  de  risquer  de  les  empiler 
dans  l'instant  qu'elles  n'ont  point  encore  acquis  toute  la 
consistance  nécessaire  au  maintient  de  leurs  formes. 

On  sent  bien  la  raison  pour  laquelle  la  pièce  se  déta- 
che du  moule;  elle  est  fondée  sur  ce  que  ce  moule,  étant  en 
plâtre  et  par  conséquent  spongieux,  attire  à  lui  l'eau 
qui  se  trouve  dans  la  pâte.  Cette  dernière  ,  de  son  côté, 
étant  privé  d'un  liquide  qui  augmentait  son  volume,  se 
retire ,  sur  elle-même  en  diminuant  de  grandeur ,  en 
sorte  que  les  molécules  de  la  terre  qui  touchaient  aux 
parois  du  moule  se  rapprochent  puissamment  les  unes 
des  autres.  Cette  condition  ne  pouvant  avoir  lieu  qu'au- 
tant qu'elles  s'éloignent  de  la  surface  du  moule,  il  s'en- 
suit que  la  pièce  se  détache  en  entier  et  qu'elle  s'enlève 
du  plâtre  sans  le  moindre  effort  ;  néanmoins  il  faut  encore, 
pour  que  cela  arrive  sans  contrariété,  que  le  moule  soit 
dans  un  état  convenable;  par  exemple  s'il  était  voisin  de 
l'humidité  à  cause  d'un  emploi  trop  soutenu,  alors  il  ne 
fonctionnerait  plus  aussi  bien;  l'assiette,  au  Heu  de  se  sé- 
parer de  son  moule  cinq  à  six  heures  après  sa  confection, 
le  ferait  à  peine  au  bout  de  quelques  jours,  parce  que 
la  matière  spongieuse  à  demi  saturée  n'aurait  plus  assez 
d'action  pour  absorber  l'eau  de  la  croûte  ;  c'est  une  chose 
très-fâcheuse,  pour  ne  pas  dire  une  calamité.  Quand  un 
mouleur  est  obligé  de  travailler  avec  des  moules  qui  sont 
trop  humides,  son  ouvrage  n'avance  pas,  et  n'est  jamais 
aussi  beau  ;  aussi  est-il  d'une  nécessité  absolue  d'avoir 
toujours  un  grand  nombre  de  moules  dans  les  ateliers. 
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Les  vaisselles  plates,  une  fois  détachées  du  moule,  sont 
pour  ainsi  dire  terminées  ;  il  ne  suffit  plus  que  de  leur  ôter 
des  bords  une  légère  bamre  que  le  moule  y  laisse  assez 
ordinairement  ;  cela  se  fait  en  passant  une  lame  de  cou- 
teau autour  de  la  circonférence  de  la  pièce  j  ensuite  on 
les  empile  les  unes  dans  les  autres  comme  on  l'a  déjà 
dit.  Toutefois,  il  est  bon  de  recommander  ici  de  ne  pas 
tant  en  mettre  en  colonne  qu'elles  puissent  s'en  trouver 
affaissées,  surtout  celles  du  bas.  Six  ou  sept  assiettes  Tune 
sur  l'autre,  ou  quatre  ou  cinq  plats,  est  le  terme  auquel 
on  doit  s'arrêter  pour  l'empilage. 

J'ai  omis  de  dire  plus  haut  que  le  plus  grand  nombre 
de  mouleurs,  quand  leurs  moules  sont  fatigués  et  un  peu 
humides,  ou  même  quand  ils  ne  le  sont  pas,  ont  l'habi- 
tude, pour  faciliter  le  dépouillement  de  la  pièce,  de  sou- 
poudrer  le  moule  avec  de  la  poussière  de  silex  broyée  et 
renfermée  dans  un  petit  sac  de  toile  dont  le  tissu  n'est 
pas  très-serré.  Tout  en  avouant  que  cette  pratique  peut 
fairQ  entrevoir  de  l'abréviation  dans  le  travail  en  provo- 
quant la  séparation  de  deux  corps  qui  tendent  à  s'adhé- 
rer réciproquement,  je  ne  puis  m'empêcher  d'avertir  que 
cette  coutume  est  nuisible  à  la  santé  en  ce  qu'en  secouant 
ce  sac  pour  en  faire  tomber  de  la  poussière  sur  le  moule, 
il  s'en  répand  dans  l'air  une  grande  quantité,  laquelle  est 
ensuite  reispirée  par  l'ouvrier  qui  manipule.  Ce  dernier, 
à  force  d'introduire  sur  les  viscères  de  la  poitrine  une 
substance  qui  lui  est  tout-à-fait  contraire,  finit  par  s'atti- 
rer des  maladies  Incurables;  assurément  il  pale  bien  cher 
alors  le  peu  de  succès  que  lui  a  fait  obtenir  un  expé- 
dient pour  lequel  il  aurait  dû  avoir  la  plus  grande  répu- 
gnance s'il  eût  pu  pressentir  ce  qu^il  devait  en  arriver.  Il 


\ 


3^6  l'art  de  fabriquer 

vaut  donc  mieux  renoncer  à  un  léger  avantage  et  faire 
les  choses  sans  danger  pour  Téconomle  animale,  que 
d'activer  les  opérations  au  préjudice  de  la  santé,  qui  cer- 
tainement est  un  bien  auprès  duquel  tous  les.  autres  doi- 
vent disparaître,  et  dont  on  ne  connaît  le  véritable  prix 
que  quand  on  Ta  perdu. 

Me  voilà  pourtant  encore  arrivé  ici  tout  naturellement 
à  la  même  question  que  j'ai  agitée  au  chapitre  du  broie- 
ment des  cailloux  silex  sans  la  présence  de  Teau  :  les  fa- 
bricans  peu  soucieux  de  leurs  semblables  (  car  il  faut  l'être 
pour  tolérer  un  pareil  système  de  macération),  trouve- 
ront sans  doute  que  j'exagère  les  faits,  que  je  multiphe  et 
grossit  les  craintes;  mais  j'en  appelle  au  témoignage 
d'hommes  savans  en  cette  partie,  parmi  lesquels  je  pren- 
drais la  confiance  de  nommer  M.  Brongniart,  célèbre  pro- 
fesseur de  minéralogie  aux  galeries  du  cabinet  d'histoire 
naturelle,  et  directeur  de  la  manufacture  royale  de  porce- 
laine établie  à  Sèvres.  Cet  estimable  philanthrope  ne  perd 
jamais  l'occasion,  dans  ses  cours  appliqués  aux  arts,  de 
s'appesantir  fortement  lorsqu'il  traite  de  la  fabrication 
des  diverses  poteries,  dont  il  est  un  juge  compétent,  sur 
l'extrême  nécessité  qu'il  y  a  de  renoncer  définitivement 
à  la  dangereuse  méthode  de  broyer  le  silex  à  sec  dans  la 
confection  des  vaisselles  de  faïence  fine  recouverte  d'un 
émail  transparent,  à  cause  des  funestes  résultats  que  cette 
méthode  entraîne  avec  elle;  de  plus  j'en  appellerai,  si 
l'on  me  taxe  d'exagération  ici,  à  une  foule  de  lettres  qui 
m'ont  été  écrites  par  la  majeure  partie  des  manufacturiers 
de  faïence  recouverte  d'un  émail  opaque,  lesquels  manu- 
facturiers, après  avoir  parcouru  l'ouvrage  qui  traite  de 
pette  fabrication  et  que  j  ai  publié  il  y  a  quelque  temps., 
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se  sont  empressés  de  reconnaître  la  validité  de  mes  re- 
marques au  sujet  de  Toxide  de  plomb,  en  m'assurant 
qu'ils  avaient  pris  toutes  les  précautions  que  la  prudence 
exige  dans  l'emploi  de  cette  matière  morbifique.  Donc  il 
il  y  a  apparence  que  mon  exposé  était  affirma tif  alors; 
pourquoi  ne  le  serait-il  pas  encore  aujourd'hui?  Revenons 
à  la  manière  de  mouler. 

On  a  dû  remarquer,  comme  je  Tavais  d'abord  annoncé, 
que  celte  opération  n'est  point  du  tout  difficile.  En  effet, 
les  règles  donnent  l'épaisseur  des  croûtes,  les  moules 
d'une  même  dimension  empêchent  que  Von  fasse  tantôt 
grand  et  tantôt  petit;  ils  forcent  à  demeurer  dans  des  pro- 
portions toujours  exactes,  et  après  avoir  acquis  l'habitude 
de  bien  manier  les  morceaux  de  chapeau,  l'éponge  et  le 
calibre,  le  modeleur  est  tout  formé  ;  on  pourrait  peut  être 
ajouter  aussi  que  dès  le  commencement,  celui  qui  entre 
dans  cette  partie  de  la  fabrication  éprouve  un  peu  de  dif- 
ficultés, quand  il  s'agit  de  placer  son  moule  bien  droit 
sur  la  tête  delà  tournette.  Je  dois  dire,  comme  une  chose 
assez  essentielle  que  je  suis  parvenu  à  lever  tout-à-fait 
cette  dernière  difficulté  dans  ma  fabrique  de  Saint- 
Amand-les-Eaux,  et  de  manière  que  la  première  personne 
qui  se  présente,  ne  fût-ce  même  qu'un  enfant,  est  capa- 
ble de  placer  le  moule  aussi  droit  sur  la  tête  de  la  tour- 
nette  que  l'ouvrier  le  plus  expert,  et  cela  en  moins  du 
plus  petit  instant  ;  voici  comment  je  m'y  suis  pris. 

J'ai  fait  un  rebord  à  la  tête  de  la  tournette,  comme  on 
peut  le  voir  en  la  figure  (47),  ce  rebord,  qui  pouvait  être 
élevé  de  quelques  centimètres,  avait  son  sommet  un  peu 
plus  étroit  que  sa  base,  ensuite  j'avais  fait  dans  le  dessous 
de  tous  les  moules,  soit  d'assiettes,  soit  de  plats  rond^  ou 
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ovales,  un  enfoncement  de  la  même  dimension  et  de  la 
même  figure  en  creu,  que  le  rebord  qui  se  trouve  sur  la 
tournette  j  en  sorte  que  Tun  entrait  dans  Tautre  sans  ef- 
fort et  sans  peine,  et  que  les  deux  ensemble  tournaient 
parfaitement  droit.  Ce  qu'il  y  avait  de  moins  aisé  à  faire, 
c'était  renfoncement  du  moule^  mais  on  y  parvenait  en 
rendant  son  dessous  extrêmement  plane  étant  encore 
sur  la  mère^  puis,  dès  qu'il  était  enlevé,  on  le  posait  bien 
droit  sur  le  rebord  de  la  tournette  et  avec  la  pointe  d'un 
compas  qu'on  appuyait  sur  ce  rebord  en  tournant,  on 
traçaitle  cercle  qui  devait  former  l'enfoncement  du  moule, 
lequel  on  n'avait  plus  qu'à  le  vider  avec  le  tournassin. 
Tout  cela  doit  se  faire  pour  que  les  objets  soient  corrects, 
sur  un  tour  français  bien  monté,  et  l'on  en  recueille  le  plus 
grand  avantage. 

Quand  le  mouleur  place  son  moule  sur  la  tête  de  la 
tournette,  il  est  extrêmement  rare  qu'il  le  soit  de  manière 
à  ne  devoir  plus  y  toucher;  toujours  il  faut  lui  donner  quel- 
ques petits  coups  de  la  main  pour  le  rendre  droit  *,  sans 
cela  la  pièce  serait  mal  moulée;  on  conviendra  que  le  temps 
s'écoule  pendant  qu'on  cherche  à  le  faire,  quelque  habile 
d'ailleurs  qu'on  soit  dans  cette  opération;  puis,  comme  je 
le  disais  tout  à  l'heure,  ce  sont  principalement  les  com- 
mençans  qui  ont  peine  à  y  parvenir,  tandis  qu'en  prati- 
quant un  rebord  à  la  tête  de  la  tournette  et  un  enfonce- 
ment au-dessous  de  la  surface  du  moule,  ainsi  que  je  viens 
de  l'indiquer,  on  évite  tout  tâtonnement;  il  ne  suffit  que 
d'introduire  le  dernier  sur  le  premier,  et  tout  à  coup  le 
moule  est  aussi  droit  qui  puisse  jamais  l'être  quand  bien 
même  on  aurait  été  long-temps  pour  cela. 

Seulement  il  faut  prendre  l'attention  que  le  dessus  de 
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la  tournette  et  le  dessous  da  moule  soient  toujours  pro- 
pres et  dégagés  de  tout  petits  morceaux  de  pâte  ou  d'a- 
mas de  poussière  qui  pourraient  faire  éminence ,  parce 
qu'alors  le  moule  pencherait  plus  d  un  côté  que  de  Tautre, 
et  la  chose  n'irait  plus  aussi  bien.  Mais  cette  précaution 
doit  être  commune  à  toutes  les  manières  de  mouler  les 
vaisselles,  et  je  suppose  qu'ici  elle  devient  un  peu  plus  de 
rigueur.  Cependant  cette  circonstance  n'empêche  pas 
qu'une  méthode  à  l'aide  de  laquelle  on  parvient  à  mettre 
un  moule  parfaitement  droit  aussitôt  qu'on  le  pose  sur  la 
tête  de  la  tournette,  ne  soit,  ce  me  semble,  une  assez 
bonne  chose. 

La  platerie  ovale  se  moule  aussi  sur  la  tournette,  mais  les 
grands  creux  de  cette  forme,  telles  que  les  soupières,  les 
cuvettes,  les  saucières,  les  bidets,  etc.  se  moulentà  la  main 
sur  une  table  ou  bien  sur  les  genoux;  les  moules  sont  tantôt 
convex  et  tantôt  concaves;  dans  l'un  comme  dans  l'autre 
cas,  on  fait  une  croûte  avec  le  rouleau  et  les  règles  comme 
pour  les  assiettes;  on  la  met  sur  le  moule  ou  dans  le  moule, 
suivant  la  forme  du  dernier;  on  appuie  avec  l'éponge  sur 
toutes  les  parties  de  la  croûte,  afin  d'enlever  jusqu'à  la 
moindre  empreinte,  puis  on  recoupe,  avec  une  lame  de  cou- 
teau, les  bavures  qui  peuvent  excéder  la  hauteur  de  la  piècej 
cela  fait,  on  abandonne  ce  moule  à  lui-même,  on  en  prend 
un  autre  sur  lequel  on  recommence  la  même  opération, 
et  ainsi  de  suite. 

Dès  que  la  terre  est  suffisamment  essuyée,  les  pièces  se 
^  détachent  du  moule,  on  les  reprend  dans  les  mains  les 
unes  après  les  autres  pour  s'assurer  si  tous  les  contours 
en  sont  bien  dessinés,  il  arrive  assez  souvent  qu'on  obser- 
ve à  la  surface  des  objets  quelques  petits  mangues,  c'est- 
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à-dire,  plusieurs  endroits  où  il  paraît  des  trous  très-me- 
nus, on  les  remplit  au  moyen  d'un  pinceau  fort  flexible 
imbibé  de  barbotine;  on  y  passe  ensuite  doucement  l'é- 
ponge, puis  un  peu  la  corne,  et  à  l'aide  de  ces  différentes 
manipulations,  la  pièce  devient  aussi  belle,  aussi  cor- 
recte  et  aussi  unie  que  si  elle  avait  été  tournée. 

Lorsque  les  moules  sont  de  plusieurs  pièces,  comme 
quand  il  y  a  des  parties  évasées  aux  vaisselles  qui  ne  pour- 
raient pas  sortir  du  moule,  si  ce  dernier  n'était  divisé,  on 
doit  prendre  le  plus  grand  soin  pour  que  les  éminences  qui 
ont  toujours  lieu  nécessairement  aux  endroits  des  join- 
tures, disparaissent  en  totalité;  on  y  parvient  au  moyen 
de  lames  de  couteaux  bien  effilées  ou  d'autres  outils  appro- 
priés pour  cela.  Le  pinceau  et  l'éponge  sont  également 
nécessaires  en  cette  occasion. 

Il  entre  aussi  dans  les  travaux  du  mouleur  de  confec- 
tionner les  anses,  les  becs,  les  boutons  et  tout  ce  qui  sert 
aux  ornemens  et  altribus  des  vases.  Quant  aux  anses 
qui  ne  sont  que  simplement  canelées,  elles  se  font  à  la 
presse,  comme  les  colombins  dont  on  a  parlé  dans  un 
des  chapitres  précédens;  en  un  mot,  toutes  les  diverses 
pièces  destinées  à  être  réunies  les  unes  aux  autres  pour  r 
former  les  vaisselles  creuses,  rondes  ou  ovales,  s'exécutent 
par  les  mains  du  mouleur;  mais  elles  sont  assemblées 
par  le  garnisseur,  duquel  nous  allons  nous  entretenir. 

Par  ce  qui  précède  on  a  déjà  dû  voir  quelles  sont  les 
fonctions  du  garnisseur;  on  sait  qu'il  s'occupe  de  joindre 
ensemble  diverses  parties  pour  créer  un  tout  agréable, 
régulier  et  uniforme  :  je  suppose,  par  exemple,  une  théière 
,  (fig.  3 1)  composée  de  six  pièces,  savoir,  deux  pour  le  bec, 
une  pour  le  corps,  une  pour  l'anse,  et  deux  pour  le  cou- 
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vercie,  y  compris  le  bouton.  D'abord  il  soude  ensemble 
les  deux  parties  qui  doivent  former  le  bec^  il  y  parvient 
en  faisant  quelques  petites  entailles  sur  le  champ  des  pa- 
rois; il  les  imbibe  de  barbotine;  ensuite,  en  les  appro- 
chant et  les  serrant  Tune  contre  Tautre,  elles  se  col- 
lent et  se  tiennent  assez  fermemerit  ;  cependant, ^pour  que 
la  soudure  ne  paraisse  point  aux  yeux,  ce  qui  serait  dé- 
sagréable, on  fait  en  sorte  d'enlever  la  barbotine,  qui 
dépasse  tant  à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur*,  ici  on  le  fait 
avec  une  éponge  et  divers  outils  en  fer,  en  buis  et  en 
ébène.  Quant  à  l'intérieur,  on  se  contente  d'y  passer  une 
barbe  de  plume  afin  d'en  ôter  le  plus  gros  de  la  barbo- 
tine, et  cela  suffit,  parce  que  le  dedans  du  bec  n'étant 
pas  à  la  vue,  il  n'exige  pas  un  fini  aussi  soigné  que  le 
reste  de  la  pièce. 

La  jonction  étant  opérée,  il  §'agit  de  coller  le  bec  au 
corps  de  la  théière;  pour  y  parvenir,  on  découpe  un  trou 
vers  le  bas,  précisément  à  l'endroit  qu'il  doit  occuper; 
on  arrondit  également  la  grande  orifice  du  bec  ;  on  y  fait 
quelques  petites  incisions  ou  entaillures;  on  la  trempe 
dans  la  barbotine  un  peu  claire ,  puis  on  introduit  cette 
grande  orifice  dans  le  trou  destiné  à  la  recevoir.  Une  des 
choses  auxquelles  on  doit  prendre  le  plus  d'attention, 
c'est  de  faire  en  sorte  que  le  trou  du  bas  de  la  théière  et 
la  grande  orifice  du  bec  soient  parfaitement  justes  ensem- 
ble et  ne  laissent  entre  eux  le  moindre  jour  ;  il  faut  même 
qu'en  les  joignant  on  ait  un  peu  de  peine  de  faire  entrer 
l'un  dans  l'autre ,  afin  qu'on  soit  persuadé  qu'ils  adhè- 
rent bien;  cela  fait,  on  abat  les  inégalités  avec  un  outil 
tranchant;  on  passe  Téponge  et  le  pinceau  et  l'on  rend 
le  tout  aussi  uni  que  s'il  était  d'une  seule  pièce. 
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Après  avoir  attaché  le  bec  de  la  théière,  on  y  applique 
Tanse;  mais  ici  on  ne  fait  pas  de  trou  pour  y  introduire 
les  deux  extrémités,  et  quoiqu'il  faille  que  cette  anse  tien- 
ne extrêmement  fort,  d'autant  plus  qu'elle  doit  non-seu- 
lement  supporter  le  poids  de  la  théière,  mais  encore  ce- 
lui du  liquide  qu'elle  peut  contenir,  on  la  fait  tenir  en 
pratiquant  beaucoup  de  petits  sillons  en  creu  sur  les 
parties  qui  doivent  se  toucher,  en  les  emplissant  de  bar- 
botine  grasse  et  les  appliquant  les  unes  sur  les  autres, 
en  les  pressant  avec  le  pouce  de  la  main  gauche,  tandis 
qu'avec  la  main  droite  on  introduit  dans  les  vides  qui 
peuvent  se  marquer  de  la  barbotine  claire  avec  un  pin- 
ceau long  et  flexible;  ensuite  on  nettoie  les  bavures  en  pas- 
sant l'éponge  imbibée  légèrement  d'eau,  on  pare  la  sou- 
dure de  manière  à  ce  qu'elle  paraisse  le  moins  possible. 

Quant  au  couvercle  de  la  théière,  rien  de  plus  sim- 
ple que  d'y  attacher  le  bouton;  on  fait  une  légère  incision 
à  la  première  pièce,  on  y  met  un  peu  de  barbotine,  puis 
on  prend  le  bouton,  on  le  taille  convenablement  à  l'en- 
droit qui  doit  avoir  avec  l'incision  une  coïncidence  par- 
faite, on  le  pose  dedans  en  le  tenant  du  pouce  et  de  l'in- 
dex de  la  main  gauche ,  tandis  que  de  la  droite  on  fait 
circuler  le  pinceau  pour  rendre  la  jonction  propre  et  agréa- 
ble aux  yeux,  et  voilà  la  théière  achevée. 

Mais  pour  que  ce  travail  soit  bien  conduit  et  que  les 
diverses  pièces  soudées  aient  de  la  résistance  dans  l'usage 
et  le  maniement,  il  faut  qu'elles  conservent  encore  une 
certaine  humidité  au  moment  qu'on  les  joint  ensemble, 
sans  cela  ce  serait  en  vain  qu'on  voulût  prétendre  les  sou- 
der de  manière  à  ce  qu'elles  pussent  offrir  réellement 
une  longue  durée;  en  effet,  l'élasticité  mutuelle  des  garni- 
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tures,  et  les  corps  de  vases  sur  lesquelles  elles  doivent 
être  attachées,  sert  à  leur  faire  contracter  une  adhérence 
plus  intime  ;  les  extrémités  des  ornemens  étant  encore  un 
peu  molettes  s'identifient  sans  obstacle  avec  le  corps  qui 
doit  les  recevoir. 

Une  chose  non  moins  essentielle,  c'est  de  ne  jamais 
joindre  un  bec,  ifne  anse,  un  bouton,  une  garniture  ou 
ornement  quelconque,  quand  ces  objets  sont  plus  ou 
moins  avancés  en  dessication,  que  le  corps  sur  lequel  ils 
doivent  être  appliqués ,  parce  que  alors  il  y  aurait  un 
retrait  inégal  d'un  côté  ou  de  l'autre,  et  par  conséquent 
le  détachement  de  la  garniture  s'en  suivrait  ou  au  moins 
il  se  manifesterait  des  fentes  assez  apparentes  au  point  de 
la  jonction,  et  le  travail,  dans  ce  cas,  est  absolument  per- 
du, ainsi  que  le  vase  qui  a  passé  paç  les  mains  de  l'ou- 
vrier. Car  il  ne  vaut  plus  rîen  qu'à  mettre  sur  les  tessons 
du  cru. 

Il  est  encore  dans  les  fonctions  du  garnisseur  de  poser 
à  la  superficie  des  vases  les  figures  en  bas -reliefs  qu'on  y 
remarque  quelquefois;  ces  figures  sont  moulées  dans  des 
moules  en  plâtre  fin,  ou  en  cuivre  enduis  d'un  corps 
gras,  pour  faciliter  le  dépouillement  de  la  terre  après  son 
moulage.  Il  n'est  pas  nécessaire,  comme  on  peut  bien 
se  l'imaginer,  de  laisser  sur  le  moule  en  cuivre  les 
figures,  pour  que  ce  dernier  en  absorbe  l'humidité, 
attendu  qu'il  n'en  est  pas  susceptible  ;  en  conséquence, 
il  faut  se  servir  d'une  pâte  un  peu  serrée  et  qui  puisse 
se  tenir  ferme  au  sortir  du  moule.  Cela  étant,  on  place 
les  ornemens  sur  un  rondeau  ou  sur  une  planche  au 
fur  et  à  mesure  qu'on  les  confectionne,  et  dès  qu'ils  ont 
acquis  une  certaine  consistance,  quj  cependant  ne  doit  pas 
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s'éloigner  en  rien  de  la  souplesse ,  on  les  applique  sur 
les  vases ,  toujours  au  moyen  de  la  barbotine,  du  pinceau 
et  de  l'éponge,  mais  avec  la  précaution  de  ne  point  dif- 
former  les  traits  des  figures,  et  de  leur  laisser,  au  con- 
traire, leur  tipe  et  leur  caractère  primitif. 

L'usage  d'appliquer  des  figures  en  bosse  sur  les  parois 
des  vases  n'est  pas  grandement  pratiqué  en  France; 
excepté  les  becs,  les  anses  et  les  boutons,  qui  sont  d'une 
nécessité  indispensable  pour  que  les  vaisselles  soient  en 
état  de  servir,  on  s'en  tient  presque  là.  Cè  n'est  pas  pour- 
tant que  ces  becs,  anses,  etc.  ne  représentent  quelque- 
fois des  figures  humaines,  des  fruits,  des  fleurs,  des  rep- 
tiles et  autres  sujets,  particulièrement  pour  les  vases  d'ap- 
parat, mais  leurs  grandes  surfaces  restent  toujours  nettes 
et  unies.  En  Anglç;terre,  par  exemple,  il  n'en  est  pas 
ainsi,  et  presque  tous  les  vases  creux  sont  rehaussés  d'une 
multitude  de  bas -reliefs  de  toute  espèce,  en  sorte  que 
les  manufacturiers  dans  ce  pays  sont  obligés  d'avoir  au 
sein  de  leurs  fabriques  des  modeleurs  du  premier  ordre, 
car  j'observerai  en  passant  que  ces  bas-reliefs  sont  su- 
périeurement exécutés.  C'est  surtout  dans  le  genre  d'une 
espèce  de  poterie  qu'on  appelle  grès,  et  où  ils  excellent, 
qu'ils  font  profusion  de  figures  en  bosses.  En  effet,  cette 
espèce  de  poterie,  qui  n'est  pas  encore  bien  naturalisée  en 
France  et  à  laquelle  il  serait  peut-être  utile  que  je  con- 
sacrasse un  article  (ce  que  je  me  promets  de  faire  dans 
le  vocabulaire  des  mots  techniques,  voyez  GrÈS),  est 
plus  propre  que  tout  autre  à  faire  valoir  ces  ornemens, 
parce  que  d'un  côté,  la  texture  de  la  pâte  dont  on  se 
sert  pour  la  confection  des  vases  étant  plus  fine,  les  traits 
caractéristiques  des  figures  ressortent  davantage;  ils  sont 
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plus  doux  et  plus  moelleux,  et  l'œil  s'y  repose  avec  satis- 
faction. En  second  lieu ,  les  poteries  de  grès  sont  rare- 
ment recouvertes  d'émail,  attendu  que  le  coup  de  feu  leur 
en  donne  un  naturellement,  ou  bien,  si  on  les  enduit  d'un 
vernis  quelconque,  c'est  toujours  dans  une  quantité  si 
minime,  qu'à  peine  elle  se  fait  apercevoir,  et  alors  on 
peut  juger  que  les  figures  ne  perdent  rien  de  leur  net- 
teté ni  de  leur  correction. 

Une  des  choses  les  plus  importantes ,  quand  on  ap- 
plique des  bas-reliefs  sur  les  vases,  c'est  de  faire  en  sorte 
qu'ils  n'aient  point  l'air  dy  avoir  été  appliqués,  et  qu'ils 
paraissent,  au  contraire,  ne  faire  qu'un  tout  avec  le  corps 
de  la  pièce,  et  semblent  avoir  été  moulés  en  même  temps 
que  le  vase.  Pour  que  cela  soit  ainsi,  ce  sont  les  contours 
extérieurs  des  figures  qu'il  faut  bien  soigner;  ils  doivent 
être  très  adhérens  au  fond  sur  lequel  ils  sont  attachés  ; 
on  évite  les  éminences,  les  enfoncemens  et  toutes  inéga- 
lités qui  pourraient  déceler  le  collage  aux  yeux  des  ama- 
teurs et  quelquefois  des  connaisseurs  ;  car  ces  derniers 
se  rencontrent  assez  souvent,  et  si  le  nombre  n'en  est  pas 
aussi  grand  que  des  premiers,  du  moins  il  est  plus  glo- 
rieux de  le  subjuguer,  son  goût  étant  plus  délicat  en  ma- 
tière d'art. 

Nous  allons  terminer  ici  l'article  du  garnisseur,  car 
le  prolonger  davantage,  ce  serait  risquer  de  retomber 
dans  des  redites  inévitables.  Je  sais,  et  je  Tai  déjà  dit,  que 
dans  des  descriptions  industrielles,  se  répéter  n'est  pas 
un  défaut  intolérable ,  mais  les  répétitions  doivent  être 
placées  à  propos  et  seulement  lorsqu'il  s'agit  de  matière 
difficile  à  comprendre  et  qu'on  veut  rendre  intelligible 
à  force  de  les  présenter  dans  tous  les  sens.  Excepté  ces 
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cas,  qui  cependant  sont  assez  communs,  les  redites  de 
vienpent  hors  de  saison;  d'ailleurs,  quant  au  garnissage, 
il  en  est  de  lui  comme  de  beaucoup  d'autres  parties  ou, 
si  je  puis  m' exprimer  ainsi,  le  voir  faire  vaut  mieux 
^  que  l'entendre  dire ,  et  où  Thabileté  ne  s'acquiert  que 
par  la  pratique  et  non  par  les  préceptes ,  qui  pourtant 
sont  très-utiles  quand  ils  sont  généraux,  mais  qui  dégé- 
nèrent et  deviennent  quelquefois  embarrassant  quand  ils 
sont  particuliers,  à  moins  que  ces  préceptes  ne  soient 
soutenus  par  une  démonstration  matérielle ,  et  c'est  ce 
qu'on  ne  peut  faire  dans  un  livre.  L'industrie  aurait  bien- 
tôt fait  des  pas  de  géant,  s'il  en  était  des  arts  manuels  com- 
me des  sciences  abstraites,  quigissent  dans  Tentendement 
et  qu'on  peut  transcrire  avec  détail  sur  le  papier*,  en 
effet  alors  les  artistes  n'auraient  pas  eu  besoin  d'être  au 
sein  des  ateliers  pour  se  perfectionner;  un  livre  en  main 
et  le  silence  du  cabinet  eût  suffit  pour  cela.  Car,  philoso- 
phiquement parlant,  et  mettant  en  présence  le  temps  qu'il 
faut  pour  les  deux  choses,  on  parviendra  plus  vite  à  ré- 
soudre une  équation  algébrique  ou  un  problême  de  géo- 
métrie, qu'à  créer,  avec  de  la  terre,  un  vase  quelconque, 
sur  le  tour,  par  le  seul  secours  des  doigts. 

Je  ne  doute  point  qu'on  s'écriera  que  j'avance  ici  un 
paradoxe;  mais  ce  sera  parce  que  les  ouvriers  seront  re- 
gardés tels  qu'ils  sont,  et  non  pas  tels  qu'ils  pourraient 
être,  s'ils  eussent  reçus  de  l'instruction,  et  qu'ils  eussent 
employé  à  l'étude  le  temps  qu'ils  ont  consacré  aux  mani- 
pulations, et  alors,  comme  on  vient  de  le  dire,  ils  n'en  se- 
raient pas  beaucoup  plus  avancé  quant  à  la  pratique  de 
leur  art,  dont  l'un  est  plus  aisé  que  l'autre.  Cela  me  rap- 
pelle la  maxime  judicieuse  de  l'un  des  plus  zélés  défen- 
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^eurs  de  nos  droits  (1)  qui,  en  parlant  d'e'conomle  politi- 
que qui  avait  rapport  au  bien  êfre  des  citoyens,  disait: 
«  Parens  qui  voulez  rendre  vos  enfans  utiles  à  Pétat  et 
»  à  eux-mêmes,  exercés  d'abord  leurs  bras;  la  tête  suivra 
»  de  près.  » 


(1)  M»  Voyer  d'ArgensoU)  membre  de  la  chambre  des  dé- 
putés* 
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QUATRIÈME  PARTIE. 


GHAPiTRË  VIII. 

Des  combustibles  végétaux  et  minéraux  et  dé 4a 
combustion. 

Le  moment  est  donc  arrivé  où  je  dois  remplir  la  pro- 
messe que  j'ai  faite  dans  mon  Art  de fabri(juer  la  porce- 
laine (volume  second,  page  36),  où  il  est  dit  que  je  re- 
prendrais l'importante  question  des  combustibles  miné- 
raux lorsque  je  traiterai  de  la  fabrication  d'une  faïence 
fine  recouverte  d'un  émail  transparent  à  l'instar  anglais. 
Je  ne  puis  cependant  reprendre  cette  question  aux  ter- 
mes auxquels  elle  finissait  sans  préalablement  entrer  dans 
quelques  détails  ignorés  peut-être  du  lecteur.  Ces  détails 
pouvant  être  considérés  sous  plusieurs  points  de  vue,  il 
est  urgent  de  les  présenter  ici,  afm  que  les  données  de- 
viennent d'une  conception  plus  facile  et  d'une  intelligence 
à  la  portée  du  plus  grand  nombre. 

Les  combustibles  végétaux  dont  on  fait  généralement 
usage  en  France  pour  la  cuisson  de  la  faïence  sont  les 
bois  ;  ces  derniers  varient  beaucoup  sous  le  rapport  de 
leur  qualité  et  de  l'économie  qu'ils  peuvent  procurer 
aux  manufacturiers  dans  l'emploi  qu'ils  en  font  pour 
chauffer  leurs  fours.  C'est  ainsi  que  parmi  ces  bois  on 
dislingue  le  chêne  ,  le  hêtre ,  le  charme,  l'orme,  le  bou- 
leau, le  tremble,  le  peuplier,  l'aune,  etc.  etc. 

Tous  ces  bois,  qu'on  range  en  deux  classes,  savoir, 
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en  boîs  dur  et  pesant  et  en  bois  mou  et  léger,  ou  en  bols 
gris  et  en  bois  blanc,  sont  très-propres  a  la  cuisson  de  la 
faïence;  mais  dans  ce  nombre  il  s'en  trouve  cependant 
qui  semblent  l'être  plus  particulièrement,  tel  que  le  hê- 
tre de  la  première  classe  et  le  bouleau  de  la  seconde , 
parce  qu'Us  donnent  une  flamme  plus  longue,  plus  pure 
et  plus  chargée  de  calorique. 

Généralement  parlant,  tous  les  bois  sont  composés 
de  carbône,  d'hydrogène,  d'oxigène  et  d'une  quantité  qui 
varie  depuis  trois  jusqu'à  six  pour  cent,  d'une  substance 
terreuse  incombustible,  et  qu'on  appelle  cendre;  mais 
ces  parties  constituantes  de  carbone,  d'hydrogène,  etc., 
ne  sont  pas  dans  toutes  les  espèces  de  bois,  dans  les  mê- 
mes proportions,  et  ceux  qui  donnent  le  plus  de  flamme 
à  volume  égale,  doivent  être  considérés  comme  ayant 
plus  de  principe  hydrogéné.  Pourtant,  cette  sentence  ne 
sera  vraie  au  fond  que  dans  le  cas  où  ces  différentes  espè- 
ces de  bois  se  trouveront  dans  un  semblable  état  de  des- 
siccation et  auront  été  coupés  sur  pied  en  temps  oppor- 
tun et  propre  à  leur  conserver  toutes  les  qualités  que  la 
nature  leur  a  départi. 

Le  bois  provenant  de  haute  futaie  serait  certainement 
celui  qu'il  faudrait  recommander  au  manufacturier  de  se 
servir  dans  son  usine  s'il  n'était  pas  toujours  le  plus  cher, 
attendu  que  la  majeure  partie  des  arbres  est  destinée 
aux  arts  du  charpentier,  charron,  menuisier,  ébéniste,  etc. 
et  qu'on  n'abandonne  au  chauffage  que  ceux  qui  sont 
atteints  de  quelques  maladies  qui  les  rendent  impropres 
aux  divers  usages  dont  on  vient  de  piarler^  Tels  sont 
les  arbres  qu'on  appelle  en  terme  forestier,  arbre  carié, 
vicié  on  rabougri;  alors  seulement  ils  sont  à  portée  d'être 
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acquis  par  le  fabricant  pour  servir  à  la  chauffe  de 
ses  fours.  Mais  le  plus  ordinairement  le  faïencier,  dans 
ses  opérations,  fait  usage  du  bois  de  taillis  en  coupe  ré- 
glée de  12,  et  même  3o  ans;  ces  derniers  sont  tou- 
jours préférables,  en  raison  qu'ils* ont  le  tissu  plus  com- 
pacte, plus  serré,  et  comme  étant  susceptibles  de  don- 
ner une  plus  grande  somme  de  chaleur  que  les  premiers, 
avec  toute  chose  égale  d'ailleurs. 

Le  temps  le  plus  convenable  à  la  coupe  des  bois  est 
depuis  l'automne  jusqu'à  la  fin  de  Thiverj  il  faut  se  gar- 
der de  l'exécuter  quand  la  sève  est  en  action,  parce  que 
alors  ces  bois  ontune  peine  extrême  à  la  perdre,  ouilss'é- 
chauffenl  t\  s  ' épanncnt ,  c'est-à-dire  qu'ils  se  détériorent 
en  devenant  mouSj  légers,  au  point  qu'à  peine  peuvent-ils 
encore  donner  quelques  rayons  de  flamme,  car  d'ordi- 
naire ils  se  consument  sans  ardeur  et  sans  produire  sen- 
siblement de  calorique. 

Les  bois  les  moins  chargés  d'écorce  sont  ceux  qui  doi- 
vent être  le  plus  recherchés;  en- conséquence,  le  chêne 
n'est  donc  pas  aussi  bon  pour  être  brûlé  dans  les  allan- 
diers  que  le  hêtre,  vu  l'épaisseur  naturelle  de  son  écor- 
ce;  par  la  même  raison,  on  donnera  la  préférence 
aux  bois  fendus  provenant  de  forts  tronçons  d'arbres^ 
plutôt  qu'aux  branchages  qu'on  appelle  rondins  ou 
charhonnette  ^  parce  que  ces  débris  sont  enveloppés 
de  toutes  parts  d'une  couche  d'écorce  qui,  à  la  vérité, 
pour  n'être  pas  très-épaisse,  nuit  cependant  au  dévelop- 
pement instantané  de  la  masse  de  flamme  que  le  combus- 
tible pourrait  fournir  s'il  était  nu.  Yollà  pourquoi,  qu'à 
volume  et  à  prix  égale ,  il  y  aurait  beaucoup  d'avantage 
à  se  servir  préférablement  de  bois  de  haute  futaie,  puis- 
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que  dans  ce  cas  ce  ne  serait  que  les  morceaux  qui  ap- 
parliennent  à  la  circoiife'rence  de  Parbre  qu^on  trouve- 
raient recouverts  d'ecorce,  et  ensuite  elle  est  souvent  d'une 
telle  épaisseur,  surtout  dans  le  chêne,  qu'on  a  la  faci- 
lité de  h  détacher  nettenient  par  un  simple  coup  d'outil , 
ce  qu'on  ne  peut  faire  sur  les  rondins,  attendu  qu'ici  cette 
écorce  est  trop  mince  et  adhère  au  jeune  bois  avec  trop 
d'opiniâtreté; 

Les  bois,  tant  de  haute  futaie  que  de  taillis,  doivent  se 
couper  le  plus  près  de  terre  possible,  soit  avec  la  hache 
ou  la  cognée;  on  les  divise  en  tronçons  de  la  longueur 
calculée  sur  la  largeur  des  allandiers;non-seulement  dans 
cet  état  les  bois  deviennent  plus  portatifs,  mais  aussi  ils 
perdent  plutôt  rhumldité  nutritive  dont  11$  sont  toujours 
nécessairement  imprégnés;  et  alors  ils  diminuent  en  poids 
et  en  volume.  Cette  diminution  pour  le  poids  peut  s'é- 
tendre de  deux  à  trois  cent  sur  mille  parties,  selôn  leur 
degré  de  dessication  ;  quant  au  volume,  il  ne  paraît  pas 
à  beaucoup  près  devoir  être  aussi  considérable.  Suivant 
la  remarque  commune,  on  observe  que,  généralement,  le 
retrait  du  bois  s'effectue  d'une  manière  plus  sensible  sur 
sa  largeur  que  sur  sa  longueur,  c'ést-à-dire,  dans  la  di- 
rection des  couches  parallèles  au  centre  ou  cœur  de  l'ar- 
bre; ainsi  on  ne  risque  rien  de  scier  les  tronçons  à  très- 
peu  de  chose  près  de  la  largeur  des  alîandiers ,  vu  qu'e 
l'épaisseur  des  repaires  suffira  toujours  pour  soutenir  en 
Fair  les  morceaux  de  bois  fendus  lorsqu'ils  viendront 
animer  la  combustion. 

Lorsqu'un  manufacturier  a  fait  un  achat  assez  considé- 
rable de  bois  de  haute  futaie,  et  qu'il  est  en  son  pouvoir 
d'ixiralre  le  bas  de  l'arbre  qui  se  trouve  en  terre,  \\  ne  doit 
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pas  manquer  de  le  faire,  malgré  Texce'dant  de  dépense 
que  peut  lui  occasioner  celte  seconde  opération.  Assu- 
rément au  milieu  de  sa  fabrique ,  mille  circonstances  se 
présenteront  d'ullllser  avec  fruit  ces  combustibles,  les- 
quels lui  auront  peu  coûtés,  en  raison  du  grand  parli  qu'il 
en  pourra  tirer;  premièrement  ces  souches,  lorsqu'elles 
sont  très  fortes,  se  divisent  en  quart  et  en  huitième ,  et 
forment  des  morceaux  qu'on  Introduit  dans  les  allan- 
diers  au  commencement  de  la  cuisson  d'une  fournée  de 
faïence.  Ces  morceaux  de  bols  brûlant  sans  beaucoup  don- 
ner de  flamme,  mais  exhalant  pourtant  une  chaleur  assez 
vive  pour  échauffer  gran devient  les  produits  sans  secous- 
ses et  par  degrés  Insensibles,  sont  très-propres  a  amener 
les  meilleurs  résultais,  à  empêcher  l'éclatage  desgasettes 
neuves,  à  éloigner  la  dlfformatlon  des  vaisselles,  et  sur- 
tout les  fentes  que  cause  toujours  une  chaleur  trop  brus- 
quement administrée;  en  second  lieu,  ces  pieds  d'arbres 
divisés,  sont  fort  bons  aussi  pour  alimenter  le  foyer  du 
séchoir  artificiel,  dans  lequel  on  soumet  les  pâtes  à  une 
prompte  dessiccation,  et  enfin  pour  entretenir  les  feux  des 
poêles  qui  se  trouvent  dans  les  ateliers  où  la  chaleur 
est  nécessaire,  et  où  11  faudrait  employé»  un  combusti- 
ble plus  précieux^  qui  alors  reviendrait  plus  cher,  ce  qui 
serait  une  perte  réelle ,  d'autant  qu'il  ne  serait  pas  plus 
efficace. 

Il  serait  bon,  s'il  était  possible,  que  les  bols  coupés  en 
tronçons  de  la  longueur  prescrite  restassent  sur  place  à 
l'air  libre,  depuis  l'automne,  époque  de  leur  abattage, 
jusque  vers  le  milieu  du  printemps  suivant;  la  rude  sai- 
son de  rhiver  ne  contribuerait  pas  peu  h  leur  faire  per- 
dre une  grande  partie  de  la  sève  qui  les  rend  impropres 
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à  la  cuîssoii  de  la  faïence,  à  cause  de  la  vapear  qui  s^en 
exhale  et  qui  empêche  Toxigène  et  rhydrogène  de  s'u- 
nir entre  eux  d'une  manière  aussi  Intime,  et  par  consé- 
quent de  développer  toute  la  somme  de  calorique  dont 
ils  ^ou;t  susceptibles.  Sl^la  chose  pouvait  se  faîne  comme 
je  le  disais  îout-à- l'heure,  ion  rentrerait  les  bois  dans-  le 
sein  de  la  fabrique  vers  le  mois  de  juin,  on  les  empile- 
raient sous  des  hangars  ouverts  sur  les  cotes  latéraux 
pour  donner  à  Pair  atmosphérique  la  liberté  dé^ircûlec 
à  l'enlour  et  dans  le  centre  ;  là  les  bois  seraient  conservés 
durant  l'été,  et  si  le  hasard  voulait  qu'il  fut  sec  et  bie^i 
chaud,  ils  se  trouveraient  «nr  la  fin  de  l'année  dans  un 
état  à  pouvoir  être  employés  avec  le  plus  grand  avantage. 

Dès  que  lepoqucde  se;servir  des  boi^^'CSt  arrivée,  on 
les  fend  par  petits  morceaux  q^u' on  appelle  Miettes ;\\s 
sont  ensuite  déposés  sous  des  hangars  plus  petits,  et 
delà  dans  les  ateliers  du  four  sur  des  espèces  de  rayons, 
où  le  bois  achève  de  se  dessécher  parfaitement  bien  à 
raide  de  la  chaleur  qui  règne  sans  cesse  dâîàs^  cétlé  en- 
ceinte. 

Pour  prouver  à  quel  point  la  pyrotechniè  est  Éfhéore 
loin  en  France  de  s'être  fixée  dans  nos  mai^uf^icturesv  il 
suffirait  de  consigner  ici,  que  j'ai  entendu  plusieiirs  fois 
des  fabricans  se  plaindre  de  ce  que  leurs  bois  étaient tVop 
secs  et  ce  qu'ils  se  consumaient  avec  trop  d^  rapidité, 
et  qite,  selon  eux,  il  était  plus  économique  de  cuire  les 
fours  à  faïence  avec  un  bois  plus  près  de  sén  ;étiat  de 
nature  que  de  le  faire  lorsque  ce  même  bois  a  perdu  en- 
tièrement ou  plutôt  autant  que  nos  moyens  nô\i$  le  per- 
mettent, son  humidité;  je^uis  affirmer  que  ces  maoutàc- 
turim  sont  dans  la  plûè  complète  erreur^  . et  qu'il  suffit, 
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Engobe  jaune  pour  le  cru  au  même  coup  de  feu. 


Terre  blanche  argileuse..   lOo  parties. 

Oxide  d'antimoine,   7  idem. 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium   12  idem. 

Oxide  d'étain   2  idem. 


Total  des  parties   121 

Engobe  vert  pour  le  cru  au  même  coup  de  feu. 

Kaolin  •  • .  ^   100  parties. 

Terre  blanche..    5o  idem. 

Oxide  de  cuivre  ,   18  idem. 


Total  des  parties   168  idem. 

Engobe  noir  pour  le  cru,  quel  qu  'en  soit  le  coup  de  feu. 

Terre  d'Ombre  ou  de  Sienne   lOO  parties. 

Oxide  de  manganèse   10  idem, 

Battitures  de  fer  venant  des  maréchaux   6  idem. 

Oxide  de  cobalt   1  idem. 

Oxide  de  cuivre   1  idem. 

Total  des  parties   118 


Voilà  huit  espèces  d'engobe  préparées  pour  être  ap- 
pliquées sur  le  cru.  Lorsque  dans  Temploi  on  s'aper- 
çoit que  les  teintes  sont  trop  foncées  ou  trop  tendres,  11 
est  très-facile  d  y  apporter  remède  en  sachant  quelles  en 
sont  les  substances  colorantesj  on  sent  bien  qu'en  les 
diminuant  ou  en  les  augmentant  on  modifie  en  même 
temps  le  ton  de  la  couleur,  en  sorte  qu'on  est  le  maître 
de  créer  des  teintes  à  volonté,  non-seulement  sous  le 
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rapport  des  degrés  de  nuances,  mais  encore  sous  celui 
ides  couleurs  mixtes,  c'est-à-dire  de  celles  qui  partlci- 
ipent  de  Tune  ou  de  l'autre,  et  cela  en  faisant  des  mélan- 
ges adroitement  combinés. 

Il  serait  superflu,  je  pense,  de  donner  maintenant  une 
série  nouvelle  des  engobes  propres  à  aller  sur  le  biscuit; 
il  suffira  de  dire  que  les  doses  sont,  à  peu  de  chose  près, 
les  mêmes,  et  qu'il  n  y  a  de  cliangemens  notables  que  la 
substitution  de  la  fritte,  dont  f  ai  parlé  au  kaolin  et  à  la 
terre  blanche  argileuse;  la  condition  du  fondant  sera  rem- 
plie par  cette  substitution ,  puisque  la  fritte  se  compose 
(le  loo  parties  de  sable  blanc,  de  35  à  l^o  de  soude 
d'Allcante,  ou  de  20  parties  de  sous-carbonate  de  sou- 
de. Quelquefois  onintroduit  les  oxides  métalliques  dans 
la  composition  de  la  fritte  avant  de  la  mettre  an  four; 
alors  on  obtient  une  masse  bleue,  jaune  ou  verte,  selon 
la  propriété  colorante  de  chacun  de  ces  oxldes.  La  niasse 
frlttée  est  e;nsuite  pulvérisée ,  tamisée  et  broyée  sous  la 
meule,  jusqu'à  ce  qu'elle  présente  une  bouillie  extrê- 
memept  divisée  et  fort  étendue. 

Je  ne  discuterai  point  si  la  méthode  d'introduire  les 
oxldes  dans  la  fritte  avant  le  coup  de  feu  est  préférable 
à  celle  d'effectuer  cette  introduction  au  moment  de  sou- 
mettre le  mélange  à  l'action  du  broyage;  l'une  et  l'autre 
sont  pratiquées  indistinctement  par  de  savans  manufac- 
turiersj  cependant  je  ferai  ici  une  observation,  c'est  que, 
en  introduisant  les  oxldes  à  l'instant  de  mettre  les  engo- 
ues sous  la  meule,  le  composé  n'a  souvent  pas  la  teinte 
qu'il  doit  avoir  après  l'épreuve  du  feu,  tandis  qu'en  do- 
sant la  fritte ,  toute  la  couleur  se  développe  pendant  li 
cuisson,  en  sorte  que  les  vases,  sauf  le  brillant  de  la  cou- 
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même  lorsqu'on  brûle  un  bois  de  fagot  ou  àt  charbon- 
nette,  que  quand  on  fait  usage  d'un  bols  de  corde  (c'est 
ce  qui  sera  expliqué  à  rartlcle  de  la  cuisson);  d'un  autre 
côté,  les  allandiers  du  four,  dans  le  cas  où  on  leur  desline 
des  combustibles,  menus  et  couverts  d'écorce,  doivent 
absolument  affecter  d'autres  formes,  comme  d'être  beau- 
coup plus  allongées  et  surmontées  d'une  voûte  qui  en  ar- 
rête la  flamme  et  la  fasse  entrer  dans  flntérleur.  L'issue 
par  où  l'on  Introduit  le  combustible,  au  Heu  d'être  en 
dessus,  devrait  donc  se  trouver  en  devant     reposer  sur 
uïi  grillage  en  brique,  pour  que  la  cendre  et  la  braise  ne 
séjournent  pas  dans  le  foyer  où  la  combustion  s'opère, 
Cette  issue,  qui  forme  l'entrée  du  combustible,  devrait 
être  garnie  d'une  porte  en  tôle  épaisse,  qu'on  ouvrirait 
et  fermerait  à  volonté,  en  sorte,  qu'un  allandier  ain§l  ar- 
rangé, ressemblerait  assez  a  celui  qui  se  trouve  au-devant 
du  four  propre  à  cuire  la  faïence  recouverte  d'un  émail 
opaque,  dont  j'ai  récemment  donné  la  description  dans 
un  ouvrage  relatif  à  la  f^ibricatlon  de  re  produit.  Cet  al- 
jandier  ainsi  construit,  se  pratique  encore  aujourd'hui  à 
Paris,  quoique  ce  soit  bien  abusivement,  suivant  moi, 
puisque  les  manufacturiers,  en  ce  pays,  font  usage  de 
bois  de  corde  de  la  meilleure  qualité.  C'est  bien  le  cas 
de  dire,,  qu'au  sein  même  de  la  capitale,  tout,  dans  cer- 
taines Industries,  ne  se  fait  pas  selon  les  principes  de 
l'art. 

Les  bois  durs  ou  gris,  tels  que  le  chêne,  le  hêtre,  le 
charme,  etc. ,  sont  les  bols  par  excellence  poui>la  cuisson  de 
la  faïence;  mais,  parmi  eux  cependant,  le  hêtre  jouit  de  la 
prééminence,  non  pas  que  la  flamme  qu'il  procure  soit  plus 
pénétrante,  plus  calorifique,  si  je  puis  m'exprimer  ainsi; 
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mais  elle  est  plus  blanche,  moins  lourde  et  moins  char- 
gée de  fuliglnoslte'.  D'un  autre  côté,  le  résidu  qu'on  nomme 
braise,  n'est  pas  aussi  abondant  en  brûlant  le  bois  de 
hêtre  que  le  chêne  ou  le  charrne,  et  Ton  sait  que  ce  ré- 
sidu, par  sa  présence,  contribue  puissamment  à  empê- 
cher le  développement  de  la  flamme  et  lui  ôte  de  son 
Intensité,  en  bouchant,  quand  il  est  en  amas  assez  consi- 
dérable, les  issues  naturelles  de  l'air  atmosphérique  que 
Ton  pratique  au  bas  des  allandiers.  Quant  à  ce  résidu  ou 
braise,  on  a  observé,  qu'en  général,  les  combustibles  qui 
jouissent  d'une  plus  grande  pesanteur  spécifique,  sont 
ceux  qui  en  donnent  le  plus  ;  mais  on  ne  peut  pas  Infé- 
rer de  la  qu'ils  soient,  par  cette  seule  raison,  moins  bons 
à  la  cuisson  de  la  faïence,  parce  que,  un,  manufacturier 
habile,  trouvera  toujours  les  moyens  de  configurer  telle- 
ment les  allandiers  de  son  four,  pour  avoir  la  facilité  de 
se  débarrasser  en  temps  opportun,  d'un  dépôt  qui  nui- 
rait à  la  libre  circulation  de  l'air,  ou  il  appelerait  en  cet 
endroit  une  telle  masse  de  ce  fluide,  que  ce  dépôt,  sur- 
le-champ  et  au  fur  et  à  mesure  qu'il  se  formerait,  serait 
dévoré  par  l'oxigène. 

Si  une  manufacture  se  trouvait  tellement  bien  située 
qu'il  fût  au  pouvoir  du  fabricant  de  se  procurer  égale- 
ment les  bois  durs  et  les  bois  tendres,  je  lui  conseillerai 
de  cuire  le  biscuit  avec  les  premiers  et  rémall  avec  les 
seconds,  par  la  raison  que  le  biscuit  demande  un  coup 
de  feu  plus  vif,  plus  pénétrant,  et  que  l'émail  ou  la  cou- 
verte exige  une  châleur  plus  dopce,  plus  claire  et  moins 
ardente.  En  faisant  les  choses  ainsi,  on  s'en  trouverait 
fort  bien,  on  ne  risquerait  pas,  dans  la  cuisson  d'émail, 
d'éprouver,  vis-à-vis  des  allandiers,  des  pertes  en  vais- 
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selles  qu'on  trouve  assez  souvent  desséchées  par  la  force 

du  feu. 

Dans  les  combustibles  végétaux,  nous  comprendrons 
la  tourbe  j  car,  quoique  cette  substance  se  trouve,  pour 
ainsi  dire,  dans  la  terre,  il  est  reconnu  aujourd'hui  et 
très-bien  constaté ,  qu'elle  est  le  produit  de  la  détério- 
ration d'une  foule  de  plantes  marécageuses.  La  tourbe  ne 
deviendra  jamais,  ce  me  semble,  un  combustible  ardent 
et  susceptible  de  donner  assez  de  flamme  pour  cuire  de 
la  poterie,  de  quelque  manière  qu^on  puisse  l'améliorer, 
soit  en  la  carbonisant,  soit  en  la  dégageant  de  toutes  les 
particules  de  terre  qui  peuvent  la  rendre  moins  combus- 
tible. Tous  ces  efforts  de  fart,  que  je  trouve  d'ailleurs 
fort  ingénieux,  ne  parviendront  pas  à  lui  fournir  des  ca- 
ractères économiques,  capables  de  la  mettre  a  même  de 
pouvoir  remplacer  la  houille  la  plus  médiocre.  Cepen- 
dant, quoi  qu'il  en  soit,  la  tourbe,  telle  que  la  nature  nous 
la  donne,  ou  mieux  encore,  telle  qu'elle  se  trouve  après 
avoir  subie  l'opération  qui  la  carbonise,  peut  être  d'un 
grand  secours  dans  une  manufacture  de  faïence.  Pre- 
mièrement, elle  peut  servir  à  la  dessiccation  artificielle 
de  la  pâte,  en  multipliant,  toutefois,  les  foyers  dans  le 
fourneau.  En  second  lieu,  la  tourbe  est  fort  propre  aussi 
à  Taliraentatlon  des  poêles  qui  sont  placés  dans  les  ate- 
liers de  l'ébaucheur,  tournasseur,  garnlsseur,  etc.  Ces  di- 
vers emplois  de  la  tourbe  ne  peuvent  laisser  que  d'être 
très-avantageux  dans  un  payé  où  les  combustibles  végé- 
taux et  minéraux  sont  chers,  et  où  11  faut  chercher  tous 
les  moyens  d'économie  possible,  afin  de  ménager  le  pre- 
mier élément  de  la  confection  des  produits,  qui  est  le^ 
bols  ou  la  houille;  je  dis  la  houille,  parce  qu'il  faudra: 
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%icn  à  la  fm,  que  nous  changions  de  syslème  de  cuis- 
son ^  la  chèrelé  du  bois  qui  va  toujours  croissante,  nous 
y  convie  puissamment. 

S'il  m'était  permis  de  m'étendre  sur  cet  objet,  com- 
bien je  trouverais  de  raisons,  la  plupart  convaincantes, 
pour  démontrer  la  nécessité  où  nous  sommes  de  tour- 
ner nos  vues  du  côté  des  combustibles  minéraux,  afin 
qu'ils  puissent  remplacer  dans  nos  usines  cette  masse 
immense  de  bois  qui  s^y  dévore  chaque  année;  mais 
mon  pinceau  est  trop  faible;  je  vais  laisser  parler  un 
grand  économiste  français,  auteur  d'une  foule  de  bons 
articles  du  nouveau  Dictionnaire  dliistoire  naturelle. 
(Voyez  le  4^  volume  au  mot  BoiS,  pag.  76.) 

«  il  existe,  dit-il,  des  bois  et  des  forêts  dans  tous  les 
I  pays  et  à  toutes  les  latitudes.  Les  bassins  formés  par  les 
chaînes  de  montagnes, les  sommets  sourcilleux  des  Alpes 
et  des  Cordilières,  les  déserts  de  la  Sibérie,  les  rivages 
baignés  par  le  Gange  ou  la  mer  Caspienne,  les  côtes 
brûlantes  de  l'Afrique,  les  marais  immenses  qui  bordent 
les  lacs  et  les  grands  fleuves  de  l'Amérique  septentrio- 
nale, les  îles  nombreuses  jetées,  comme  par  hasard,  dans 
les  mers  du  Sud  ou  rassemblées  en  groupes  dans  les  Ar- 
chipels du  Mexique  et  des  Indes  ^  toutes  ces  contrées 
différentes  sont  couvertes  de  bois,  dont  l'étendue,  plus 
ou  moins  grande,  se  trouve  presque  partout  en  raison 
inverse  des  besoins  de  l'homme.  Cette  disproportion  n'est 
pas  la  faute  de  la  nature,  mais  celle  de  l'homme  même, 
qui,  dans  l'état  sauvage,  porte  aux  forets  qui  l'ont  vu 
naître,  un  respect  d'enfant  entretenu  par  sa  paresse,  et 
qui,  dans  l'état  de  civilisation,  au  contraire,  pressé  de 
consommer,  ou  tourmenté  d'une  Insatiable  cupidité,  ne 
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respecte  rien,  et  d'une  main  deVastatrice  et  meurtrière, 
abat  de  tous  côtés  lès  bois  qui  Tentourent,  et  de'truit  en 
un  seul  jour  Touvrage  de  plusieurs  siècles.  Ainsi,  à  me- 
sure que  les  liabitans  d'un  pays  deviennent  plus  e'clairés, 
plus  actifs  et  plus  industrieux,  c'est-à-dire  plus  avides 
de  toute  espèce  de  jouissances,  le  nombre  et  l'étendue 
des  forêts  de  ce  pays  diminuent  nécessairement.  Voilà 
pourquoi  l'Angleterre  n'en  a  plus  aucune  et  pourquoi  la 
France  en  compte  aujourd'huisîpeu,  qu'on  puisse  compa- 
rer à  celles  qui  s^y  trouvaient  du  temps  de  César.  La  plu- 
part, dira  t-on,  ont  été  converties  eil  champs  couverts  de 
grains ,  en  vignobles  précieux  ou  en  prairies  qui  nourrissent 
d'innombrables  troupeaux.  Cela  est  vrai;  mais  combien  de 
millions  d'arbres,  notre  luxe  effréné,  n'a-t-il  pas  dévo- 
rés? Combien  n'en  dévora-t-il  pas  chaque  année,  sans 
que  presque  personne  s'occupe  à  en  remplacer  même 
une  partie?  Autrefois,  un  seul  feu  suffisait  à  toute  une  fa- 
mille; elle  n'en  vivait  que  plus  unie  et  plus  heureuse.  Au- 
jourd'hui, l'égoïsme  et  la  vanité  isolent  tout  le  monde,  et 
l'on  voit  dans  la  maison  d'un  simple  citoyen ,  presque 
autant  de  feux  que  d'individus.  Qu'on  ajoute  à  cela  l'in- 
calculable et  énorme  quantité  de  bois  qui  se  brûle,  non- 
seulement  dans  les  bureaux  administratifs  de  tout  genre, 
que  nécessite  le  cours  des  affaires  publiques  et  la  sûreté 
des  administrés,  mais  encore  dans  les  salles  de  specta- 
cles, dans  les  cafés  et  dans  une  foule  d'établissemens 
semblables,  entretenus  par  le  désœuvrement  et  multi- 
pliés jusqu'à  la  satiété  j  et  l'on  s'étonnera  sans  doute  que 
ce  qui  nous  reste  des  anciennes  forêts,  puisse  fournir  à 
telle  consommation.  La  nature  a  beau  se  mônirer  libérale 
et  même  prodigue  envers  nous  dans  la  reproduction 
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des  bois,  plus  prodigue  qu^elle  encore,  nous  trouverons 
bientôt  le  moyen  d'épuiser  les  ressources  qu'elle  nons 
offre,  car  le  mal  va  toujoilrs  en  croissant.  Il  est  temps 
de  l'arrêter,  surtout  après  les  années  orageuses  qui  vien- 
nent de  s'écouler,  et  pendant  lesquelles  la  dévastation  a 
été  générale.  » 

«  Nous  insistons  beaucoup  sur  cet  objet ,  continue- 
t-il,  parce  qu'il  n'en  est  point  qui  mérite  plus  de  fixer 
l'attention  d'un  gouvernement  sage  et  éclairé.  Il  lui  est  aisé 
de  remédier  au  mal,  en  réprimant  sur  ce  point  les  abus; 
en  faisant  revivre  les  anciennes  ordonnances  sur  les  bois; 
en  naturalisant  en  France  les  arbres  forestiers  exotiques, 
dont  la  croissance  est  rapide;  en  accordant  des  encou- 
ragemens  aux  citoyens  qui  planteraient  dans  leurs  do- 
maines, une  étendue  de  bois  proportionnée  à  leurs  fa- 
cultés; en  obligeant,  autant  qu'il  serait  possible,  les  maîtres 
de  forges  et  de  verreries  (j'ajouterai  de  porcelaineries, 
faïenceries,  etc.),  qui  absorbent  des  forêts  entières,  die 
ne  s'établir  que  dans  des  endroits  où  le  bois  ne  peut 
avoir  de  débouché;  en  donnant  enfin  lui-même  l'exemple 
d'une  consommation  plus  économique  et  mieux  enten- 
djae,  qui  reporterait  nécessairement  vers  les  arts  utiles,  le 
superflu  de  celle  qui  a  Heu  dans  nos  grandes  villes  et 
surtout  à  Paris.  »  Tels  sont  les  moyens  que  cet  auteur 
propose  pour  éviter  k  nos  neveux  le  désagrément  de  se 
voir  réduits,  comme  nos  voisins,  à  brûler  de  la  tourbe  ou 
du  charbon  de  terre  dans  nos  foyers  domestiques. 

Que  puisrje  ajouter  à  un  pareil  tableau?  Rien  qui  n'y 
soit  renfermé.  Déjà,  dans  un  ouvrage  publié  il  n'y  a  pas 
j  long-temps,  j'ai  fait  pressentir  la  pénurie  dans  laquelle 
nous  nous  trouverons  péniblement  plongés,  sous  le  rap- 
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port  des  bois  de  chauffage.  J'avais  fait  entrevoir  que  le 
gouvernement  y  était  pius  intéressé  que  sa  coupable  apa- 
thie semblait  s'en  apercevoir;  ^e  crains  bien  que  son  som- 
meil léthargique  ne  se  prolonge  au-delà  du  terme  où  il  y 
aurait  encore  quelque  espoir  de  remède  pour  réparer  le 
mal  que  la  hache  meurtrière  a  fait  et  continue  incessam- 
ment de  faire  tous  les  jours  au  reste  du  domaine  fores- 
tier, dont  notre  belle  patrie  se  trouve  encore  fort  heu- 
reusement pourvue;  mais,  comme  on  vient  de  le  voir,  il 
est  plus  que  temps,  non -seulement  d'empêcher  ce  ra- 
vage ou  plutôt  cette  espèce  de  dépradation,  mais  aussi, 
de  songer  aux  moyens  de  nouvelles  reproductions.  En 
attendant  que  ces  conseils  salutaires  soient  mis  en  pra- 
tique, songeons  sérieusement,  nous  autres  manufactu- 
turiers,  qui  consumons  une  grande  quantité  de  bois 
de  toute  espèce;  songeons,  dis- je,  à  substituer  à  cette 
matière,  devenue  aujourd'hui  si  rare,  le  combustible  mi^ 
néral  au  charbon  fossile,  ainsi  qu'on  le  fait  dans  les  pays 
étrangers  où  le  défrichement  est  presque  complet.  Alors, 
nous  ne  serons  plus  taxés  de  dégarnir  la  surface  de  la  terre 
de  son  plus  bel  ornement  et  de  végétaux  si  utiles  à  l'homme, 
en  ce  qu'ils  purifient  l'air  atmosphérique,  en  attirant  à 
eux  et  absorbant  le  superflu  du  gaz  acide  carbonique  qu'il 
peut  contenir  et  lui  rendant  l'oxigène  qu'il  perd  sans 
cesse  par  l'oxidation  des  corps,  et  ensuite,  par  la  respi- 
ration continuelle  des  animaux.  Avant  de  nous  entrete- 
nir des  combustibles  minéraux  et  de  démontrer  qu'ils 
sont  susceptibles  de  pouvoir  remplacer  avec  avantage, 
dans  nos  fours  en  faïence ,  les  meilleurs  bois  que  nous 
ayons,  il  est  bon,  je  pense,  de  nous  arrêter  un  peu  sur 
le  phénomène  de  la  combustion  et  sur  les  lois  jphysiques 
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et  chlmi(jues,  en  vertu  desquelles  elle  a  lieu  plus  ou 
moins  efficacement. 

Comme  la  combustion  est  un  acte  qui  a  pour  agent\ 
principal  l'air  que  nous  respirons,  nous  allons  d'abord 
nous  familiariser  avec  cet  agent  et  le  considérer  sous 
plusieurs  rapports. 

Quant  à  ses  propriétés  physiques,  quelques-unes  sont 
connues  de  tout  le  monde  ;  en  effet,  personne  n'ignore  la 
grande  transparence  de  l'air;  ce  caractère  diaphane  et 
inaltérable,  tant  que  d'autres  corps  ne  viennent  pas  s'y 
mêler,  semblerait  indiquer  son  immatérialité,  ou  du 
moins,  éloigner  l'idée  d'une  composition  quelconque; 
cependant,  nous  verrons  tout-à-l'heure  sa  matérialité  re- 
connue. 

Le  poids  de  l'air  se  manifeste  également  aux  yeux  de 
tous,  par  la  résistance  qu'on  éprouve  lorsqu'on  circule 
dans  un  espace  où  l'air  est  agité  en  divers  sens,  comme 
quand  il  fait  un  grand  vent  et  qu'on  se  trouve  en  plaine. 
Nous  aurons  occasion  de  démontrer  ces  différens  effets 
par  des  expériences. 

L'air  a  la  propriété  étonnante  de  se  mouvoir  très-fa- 
cilement dans  toutes  les  directions,  soit  de  bas  en  haut, 
de  haut  en  bas  ou  latéralement;  une  simple  expérience 
peut  le  démontrer  parfaitement  bién.  Qu'on  emplisse  une 
bouteille  avec  de  l'eau  ou  tout  autre  liquide,  qu'on  y 
mette  un  bouchon;  ensuite,  qu'on  la  débouche  dans  l'in- 
stant que  le  goulot  de  la  bouteille  regarde  la  terre,  on 
s'apercevra  que  lair  rentre  dans  le  vase  en  remplaçant 
le  liquide  au  fur  et  à  mesure  qu'il  s'écoule.  La  même  chose 
aura  lieu,  si  la  bouteille  est  placée  horizontalement,  ou 
si  elle  est  verticale,  ayant  le  goulot  en  haut,  et  fai- 
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saut  le  vide  de  h  liqueur  par  le  moyen  du  syphon. 
SI  l'on  souffle  dans  un  tube  de  fer-blanc  ou  de  verre, 
/     percé  seulement  de  plusieurs  petits  trous  en  divers  sens 
dans  Textrémilé  opposée  à  la  bouche,  on  sentira,  en  y  po- 
sant U  main,  que  Taîr  est  chassé  dans  la  direction  géomé- 
trale  de  chacun  de  ces  petits  trous,  c'est-à-dire  qu'il  des- 
cend, qu'il  monte  ou  qu'il  s'échappe  latéralement,  suivant 
la  disposition  des  issues;  donc,  voilà  une  seconde  preuve 
que  Tair  atmosphérique  a  la  propriété  de  se  mouvoir  en 
ligne  directe,  en  partant  du  point  qui  l'attire  ou  qui  le  re- 
pousse. Cette  propriété,  que  possède  l'air,  a  même  fourni 
loccasion,  aux  personnes  qui  aiment  à  s'amuser,  de  com- 
poser divers  Inslrumens  en  fer-blanc,  tels  que  petits  mou- 
lins, flûtes,  clarinettes,  etc.,  le  tout  simulé.  On  attache  à  la 
circonférence  de  ces  instrumens  plusieurs  tubes  recourbés 
ver$  l'orifice,  da^is  laquelle  on  souffle,  et  le  corps  renfer- 
niant  du  noir  de  filmée  très  dlvî$éoudela  poudre  d'amidon; 
celqi  qui  essaie  de  faire  tourner  k  moulin  ou  de  faire  sor- 
tir quelques  sons  de  l'instrument ,  en  soufflant  dans  le  bec, 
se  trouve  avoir  la  figure  remplie  de  celte  poussière  que 
l'air  fait  jaiilir  par  les  tubes  dirigés  sur  la  face.  Si  l'air  ne 
changeait  pas  de  place  avec  une  inconcevable  facilité,  cet 
effet  n'aurait  pas  lieu. 

Mais  pourquoi  aller  chercher  des  exemples  hors  du 
sein  de  la  manufacture?  L'expérience  de  tous  les  jours  nç 
nous  apprend-elle  pas  que  l'air  circule  suivant  la  direction 
qu'on  veut  lui  imprimer?  En  effet,  tous  les  fabricans  un 
peu  observateurs,  ont  été  à  même  de  remarquer,  qu'en 
plaçant,  pour  alimenter  d'air  l'orifice  des  allandiers,  l'is- 
sue de  ce  fluide,  tantôt  en  haut,  tantôt  en  bas,  ou  sur  le 
côté;  n'oîJt-ils  pas,  dis-je,  remarqué  que  ce  corps,  de 
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quelque  mânière  qu'il  viot,  se  dirigeait  toujours  sur  le 
combustible  enflammé,  et  renlrelenait  d'oxigène  autant 
que  l'état  de  ce  combustible  et  la  grandeur  des  issues  le 
permettaient  pour  l'activité  plus  ou  moins  rapide  de  la 
combustion? 

L'air  est  éminemment  élastique  et  compressible,  c'est- 
à-dire  qu'il  peut  occuper  un  espace  infiniment  moins 
grand  que  celui  qu'il  tient  dans  Fétat  d'air  atmosphérique. 
Quant  à  son  élasticité,  elle  se  constate  lorsqu'on  appuie 
le  doigt  sur  une  partie  de  la  circonférence  d'une  vessie 
enflée j  on  sent  qu'elle  cède  à  l'impression,  et  que  l'air 
dont  elle  est  pleine  n'empêche  pas  qu'on  puisse  y  figurer 
de  petits  enfoncemens  légèrement  concaves;  ces  enfon- 
cemens  disparaissent  cependant  dès  qu'on  cesse  de  po- 
ser le  doigt ,  et  la  vitesse  de  celte  disparution ,  ainsi  que 
la  résistance  qui  se  manifeste  à  la  pression,  sont  toujours 
en  raison  directe  de  la  quantité  d'air  introduite  dans  la 
vessie.  Cette  dernière  est  très-propre  aussi  à  constater 
la  pesanteur  de  l'air;  car  en  la  pesant  exactement  lors- 
que ces  parois  sont  rapprochées  de  manière  à  ne  plus 
pouvoir  contenir  aucune  parcelle  de  ce  fluide,  et  la  re* 
mettant  ensuite  sur  la  balance,  on  trouvera  que  son 
poids  est  augmenté  sensiblement.  Un  litre  d'air  pèse  i 
gramme  3oo  à  la  température  de  o'^,  sous  la  pression  de 
o  mètre,  76,  c'est-à-dire  huit  cents  fois  moins  que  l'eau 
à  la  même  température  et  à  la  même  pression. 

L'atmosphère  se  compose  de  cette  immense  quantité 
d'air  qui  entoure  le  globe;  on  évalue  son  élévation  à  par- 
'tir  du  sol,  à  une  hauteur  de  iS  à  16  lieues.  La  densité 
de  l'air  atmosphérique  n'est  pas  uniforme  et  ne  doit  pas 
l'être;  on  en  concevra  facilement  les  motifs;  car  en  con- 
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sidei  aiit  qu'il  se  dilate  eii  même  temps  que  la  tempe'ra- 
tui^  s'élève^  et  qu'il  se  contracte  en  raison  inverse,  on 
sentira  qu'alors  il  doit  beaucoup  varier  en  densité  ,  at- 
tendu les  différences  de  température  qui  ont  lieu  sans 
cesse  sur  la  surface  de  la  terre,  soit  par  les  saisons,  soît 
par  les  climats.  Or,  comme  on  a  dû  retenir  d^  ce  qui 
précède,  que  l'air  peut  se  mouvoir  dans  tous  les  sens 
avec  une  grande  vitesse,  et  qu'on  ajoute  ici  qu'il  tend 
încéssiîfnmenl  h  se  mettre  en  équilibre  quand  il  n'est 
pas  retenu  par  de  trop  forts  obstacles  j  il  s'ensuit  que 
î'aif  doit  presque  toujours  éu  e  en  mouvement,  en  circu- 
lation ^  c'est  précisément  ce  qui  arrive;  car  il  est  rare  que 
iious  sovions  privés  totalement  de  la  présence  d'un  vent 
p!us  ou  moins  doux,  qin  n'est  que  Teffet  de  l'air  dé- 
placé circulant  dans  l'espace. 

I/air  atmosphérique  contigu  à  la  surface  du  globe  est 
i^écessaîrement  plus  pesant  que  celui  qui  règne  plusieurs 
lieues  au-dessiis,  et  ce  dernier  plus  encore  qu'un  autre 
beaucoup  plus  éloigné,  et  ainsi  ^e  suite.  On  conçoit  ai- 
sément que  toutes  ces  couches  d'air  superposées  les  unes 
sur  les  autres  doiv^ent  exercer  une  pression  d'autant  plus 
considérable  qu'elles  approchent  plus  près  d^  la  sur- 
face de  la  t^rre.  Voilà  pourquoi  un  corps  destiné  à  fran-^ 
chir  l'espace,  et  qu'on  lancerait  perpendiculairement 
dans  Tair  ^n  montant ,  éprouverait  d'autant  moins  de 
résistance  <ju'il  s'élèverait  dtivantage,  parce  que  les  cou-' 
dhes  d'air  diminuant  en  quantité  à  proportion  de  sa  vi- 
tesse, offriraient  un  passage  plus  aisé  au  corps  mis  en 
mouvement-  ^ 

Si  l'énorme  poids  de  l'atmosphère ,  qui  s^appesantît 
6ur  tous  les  corps  <jui  existent  à  la  surface  du  globe  n'é- 
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tait  pas  eonslaté  par  les  expériences  les  plus  Gonvain- 
cantes  de  la  physique,  la  croyance  la  plus  robusle  ne 
pourrait  y  ajouter  foij  car  qui  jamais  oserait  irijaginei- 
qu'un  homme  d'une  grandeur  ordinaire  est  environné 
d'une  pression  atmosphérique  équivalente  à  un  poids  de 
16,000  kilogrammes?  Il  est  vrai  que  celle  pression  est 
contreb^ilanc-ee  en  sens  divers  par  la  pesanteur  de  Tair 
qui  agit  de  bas  en  haut,  de  haut  en  bas»  et  dans  tous  les 
poinls  latéraux.  Ces  puissances  de  force  qui  s'entrecho- 
quent font  que  nous  n'éprouvons  aucun  malaise  au  mi- 
lieu d'un  fluide  qui  nous  anéantirait  infailliblement,  si  la 
nature,  dans  ses  desseins  admirables,  n'avait  marqué  ce 
phénomène,  comme  tous  ceux  auxquels  elle  préside,  du 
sceau  de  sa  plus  ineffable  sagesse. 

Undk  foule  d'expériences  peuvent  constater  la  grande 
pesanteur  de  fair;  en  voici  deux  des  plus  simples  :  Pre- 
nez un  vase  de  faïence  tel  qu'un  de  ceux  qui  ont  la  forme 
<lu  col  allongée,  et  un  ventre  à  œuf  rebondi,  ou,  si  Ton 
veut,  un  vase  à  fleurs;  faites  en  sorte  d'en  détacher  le 
lond,  pour  que  le  vase  ail  deux  ouvertures;  cela  fait, 
vous  remplacez  ce  fond  par  un  morceau  de  peau  de  tam- 
bour mouillé,  que  vous  fixez  fortement  p^ar  le  moyen 
d'une  ficelle.  La  partie  inférieure- du  vase  ainsi  bouchée, 
vous  posez  l'orifice  supérieur  sur  le  plateau  d'une  ma- 
chine pneumatique,  en  sorte  que  l'embouchure  recou- 
verte de  la  peau  se  trouve  en  haut.  Tant  que  le  piston  de 
la  machine  n'a,  pas  été  mis  en  action,  vous  soulevez  le 
vase  sans  effort,  parce  que  la  colonne  d'air  pèse  à  l'ia- 
térieur  comme  à  l'extérieur  du  vase;  mais  dès  que  vous 
av-ez  opéré  le.  vide  du  dedans^  il  vous  est  impossible  de  le 
bouger;  vous  observez  même  que  la  peau  de  tambooi.: 
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affecte  une  concavité  très-sensîble;  tout  cela  prouve  que 
Pair  atmosphérique  appuie  d'une  force  étonnante  sur 
toutes  les  parois  extérieures  du  vase,  puisque  malgré  de 
grands  efforts  on  ne  peut  le  soulever.  Essayez  mainte- 
nant de  percer  avec  une  aiguille  Tenveloppe  qui  le  couvre , 
vous  entendrez  une  détonnation  accompagnée  du  déclii- 
rement  total  de  la  pe.lu  de  tambour.  Cet  effet  est  du  à  la 
pression  de  l'air,  qui  fait  effort  pour  rentrer  à  Tintérieur 
du  vase  jusqu^à  ce  que  Téquilibre  soit  rétabli.  Qu'on  juge 
après  cela  de  la  force  de  l'air. 

Pour  appliquer  ce  que  cette  expérience  indique  de 
rapport  avec  nos  fours  à  faïence,  j'observerai  qu'il  se 
passe  quelque  chose  k  peu  près  semblable  quand  nous 
cuisons  nos  vaisselles.  En  effet  la  chaleur,  comme  on 
sait,  dilatant  l'air  et  le  rendant  plus  léger,  il  cherche 
alors  à  gagner  les  régions  supérieures  ;  or,  cet  air  entre 
par  les  allandiers,  il  se  raréfie  en  passant  sur  le  combus- 
tible enflammé,  et  dès  qu'il  est  au  milieu  du  four,  il  de- 
vient dune  telle  légèreté,  qu'il  s'établit  aussitôt  un  cou- 
rant ascendant  d'autant  plus  rapide  que  la  température 
est  plus  élevée.  A  la  vérité  nous  ne  faisons  pas  le  vide 
total  comme  dans  l'expérience  précédente,  mais  nous 
rendons  Tair  de  la  capacité  intérieure  du  four  d'une  den- 
sité tput-à-fait  inégale  comparée  à  celui  qui  existe  à  l'ex- 
térieur; de  là  résulte  nécessairement  le  bruit  qui  se  ma- 
nifeste au-dessus  de  rorifice  des  allandiers  pendant  les 
înstans  de  la  cuisson,  bruit  causé  par  la  rentrée  impé- 
tueuse de  l'air  qui  cherche  à  se  mettre  en  équilibre. 

L'autre  exemple  qui  prouve  la  pesanteur  de  l'air  et  la 
manière  dont  il  presse  en  tous  sens,  peut  se  faire  ainsi  : 
Prenez  un  tube  de  verre  d'environ  trois  pieds ,  ou  un 
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mhive  de  hauteur,  semblable  à  ceux  qui  servent  pour  la 
confection  des  baromètres  ;  bouchez  à  Taide  du  chalu- 
sfieau  une  des  deux  extrc'milés,  ensuite  faites  en  sofle, 
avec  mie  lime  ou  un  morceati  de  porcelairiè,  du  sablt  et 
un  peu  d'eau,  de  pratiquer  un  petit  trou  au  corps  du 
tube,  positivement  dans  la  section  moyenne  de  sa  lon- 
gueur, fermez  hermétiquement  ce  petit  trou  à  l'aide  d'un 
morceau  de  vessie  entouré  d'un  fil  de  soie  très-serre, 
introduisez  dans  la  cavité  du  tube  autant  de  mercnie- 
coulant  qu'il  en  faut  pour  l'emplir  jusqu'à  l'orifice  supé- 
rieur, pais  plongez  cet  orifice  dans  iln  bain  de  pareil 
métal,  en  tenant  Finstrument  dans  une  position  perpeiî- 
diculaire;  à  l'instant  même  le  mercure  descendra^  mais 
il  s'arrêtera  à  un  point  fixe,  et  fera  voir  une  colonne  de 
mercure  de  la  hauteur  de  28  pouces,  ou  de  o  mètre,  76 
au-dessus  de  la  ligne  horisontale  que  décrit  le  niveau  du 
bain,  colonne  qui  manifestement  fait  équilibre  au  poids 
de  Pair  atmosphérique,  car  l'espace  compris  entre  le 
mercure  et  l'extrémité  supérieure  du  tube  est  absolument 
vide,  c'est-à-dire  privé  de  la  présence  de  l'air,  et  que 
par  conséquent  rien  ne  pèse  sur  le  petit  diamètre  de  la 
colonne.  Veut-on  savoir  où  le  poids  se  manifeste?  C'est 
sur  la  surface  du  bain  de  mercure  dans  lequel  est  plongée 
h  partie  inférieure  du  tube.  En  effets  la  colonne  ne  peut 
varier  de  place  qu'autant  que  cette  surface  ou  montera 
ou  descendra:  dans  le  premier  cas,  le  mercure  du  tube 
approchera  de  la  terre,  dans  le  second,  il  fera  ascension, 
parce  qu'il  est  entièrement  soumis  à  la  pression  exercée 
sur  le  bain;  or,  cette  pression  vient  de  l'atmosphère, 
puisque  le  vide  est  opéré  dans  la  partie  du  tube  où  le 
mercure  ne  se  tit^uve  pas.  Cela,  est  incontestable. 
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SI  vous  voulez  voir  maintenant  encore  une  fois  comment 
Tair  presse  de  haut  en  bas,  de  bas  en  haut  et  latéralement, 
feitesun  petit  trou  aveclapoinle  d'une  aiguille  au  morceau 
de  vessie  qui  bouche  l'ouverture  pratiquée  vtrs  le  milieu 
du  tube,  vous  verrez  que  Pair,  pars  on  poids,  en  y  entrant, 
divisera  la  colonne  de  mercure  en  deux  parties,  dont  Tune 
ira  se  jeter  promptement  dans  l'extrémité  supérieure  du 
tube,  et  l'autre  viendra  précipitamment  se  jaindre  à  la 
ma5}se  du  bain.  D'après  cette  expéritnee,^  il  est  incontes- 
table que  l'air  est  un  fluide  qui  agit  en  tous  sens. 

Un  corps  existant  dans  l'espace,  quelle  que  soit  sa 
forme  et  son  volume,  déplace  une  quantité  d'air  propor- 
tionnelle à  l'étendue  de  ses  contours  extérieurs  ;  or,  si  ce 
corps  est  d'une  pesanteur  S:pécifique  plus  grande  que  le 
volume  d'air  dont  il  lient  la  plaee^  il  suit  natureUeraent 
les  lois  de  la  gravitation,  et  il  demeure  fixé  à  la  terre, 
qui  le  soutient j  mais  si  un  corps  quelconque  jouîssiait 
d'une  densité  égale  à  celle  de  l'atmosphère,  et  qu'il  eût 
la  propriété  de  varier  comme  elle,  il.  n'y  a  point  de 
doute  qu'alors  il  ne  demeurât  dans  la  même  situation  si 
on  le  projetait  au  milieu  de  l'espace,  c'est-à-dire  qu'il 
resterait  stationnaire  jusqu'à  ce  que  des  circonstances 
opposées  aux  deux  conditions  spécifiées  plus  haut  vins- 
sent en  déterminer  le  changement.  Enfin ,  si  un  corps 
lancé  dans  l'atmosphère  se  trouve  être  moins  pesant  que 
la  quantité  d'air  qu'il  déplace,  il  s'enlève  directement,  jus- 
qu'à ce  qu'il  rencontre  des  régions  d'une  densité  égale 
à  celle  dont  il  jouit;  alors  il  cesse  de  monter  :  telles  sont 
les  nuées  suspendues  au-dessus  de  nous ,  tel  est  encore 
un  ballon  qu'on  empht  de  gaz  hydrogène,  lequel  est  plus, 
léger  que  l'air  que  nous  respirons.  L'ascension  d'uu 
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ballon  peut  même  avoir  lieu  sans  qu'on  soit  obligé  d'y  in- 
troduire du  gaz  hydrogène  ;  il  suffit  pour  cela  de  raréfier 
par  la  chaleur  l'air  qu'on  y  fait  entrer. 

Voila,  bien  succinctement  sans  doute,  les  principales 
propriétés  physiques  de;  l'air;  nous  allons  maintenant 
examiner  ses  propriétés  chimiqu'CS.  J'abandonne  un  in- 
stant, il  est  vrai,  le  travail  manuel  pour  ne  m'occuper, 
avec  le  maître  de  fabrique,  que  de  choses  un  peu  ab- 
straites; mais  devant  bientôt  nous  trouver  en  présence 
de  l'opération  la  plus  difficile  et  la  plus  délicate  d^  toute 
la  fabrication,  c'est-à-dire  la  cuisson  des  vaisselles;  et 
comme  cette  cuisson  ne  peut  se  faire  qu'avec  le  secours 
d'une  combustion  rapide ,  il  est  indispensable  pour  le 
manufacturier  de  connaître  et  d'étudier  les  corps  qui  en 
sont  les  principaux  agens,  tels  que  l'air  et  le  calorique, 
à  moins  toutefois  qu'on  ne  veuille  marcher  en  aveugle, 
comme  j'oserai  dire  qu'on  l'a  fait  jus  qu'ici;  mais  il  faut 
enfin  sortir  de  l'ornière  dans  laquelle  nous  n'avons  resté 
que  trop  long-temps.  J'espère  qu'à  force  de  le  répéter 
toutes  les  fois  que  j'en  trouve  l'occasion  (et  je  confesse 
que  bien  souvent  je  la  fais  naître)  je  serai  entendu  une 
bonne  fois.  C'est  le  seul  moyen  de  nous  rendre,  dans 
rindustrie  de  la  faïence,  les  égaux  des  Anglais,  que  nous 
devrions  imiter,  puisqu'ils  font  mieux  que  nous.  Je  re- 
viens aux  propriétés  chimiques  de  l'air. 

Les  chimistes  qui  précédèrent  l'illustre  Lavoisier  et  le 
célèbre  Scbécle  considéraient  l'air  atmosphérique  comme 
un  corps  simple,  comme  un  élément,  c'est-à-dire  sem- 
blable à  une  substance  indécomposable  formée  de  par- 
ticules inconnues  dont  on  ignorait  l'essence;  cependant 
en  i63o,  et  même  bien  avant,  on  avait  observé  que  les 
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métaux  oxldables  qu'on  soumeltâît  à  la  calclnallon  aug- 
mentaient en  poids  d'une  manière  asàéz  sensible.  On 
resta  long-temps  témoin  de  ce  singulier  pliénomène  sans, 
en  trouver  la  cause.  Plusieurs  sa  vans,  tels  que  Brun  et 
Jean  Rey,  furent  cependant  assez  hardis  pour  avancer 
que  l'augmentation  du  poids  primitif  des  métaux  réduits 
en  oxide  ne  pouvait  qq'êire  dû  à  l'interposition  de  l'air 
entre  les  molécules  extrêmement  divisées  des  chaux  mé- 
talliques (c'est  ainsi  qu'on  appelait  alors  les  oxides). 
Cette  assertion,  comme  l'observe  M.  Thénàrd,  était 
très-téméraire  dans  un  tertips  ôù  l'on  soutenait  de  toutes 
parts  que  l'air  était  nti  corps  léger,  et  qu'on  expliquait 
l'ascension  de  la  colonne  de  mercure  dans  le  tube  de 
verre,  et  de  l'eau  dans  les  corps  de  pompes,  par  l'opi- 
nion, devenue  aujourd'hui  paradoxale,  de  l'horreiir  du 
vide.  Enfin,  les  expériences  se  multiplièrent  partout,  et 
après  un  grand  nombre  d'années,  il  fut  reconnu  et  cons- 
taté sans  objection  que  l'air  était  pesant,  et  que  c'était 
uniquement  à  son  absorption  que  les  oxides  métalliques 
devaient  leur  surcroît  de  pesanteur. 

On  n'était  encore  qu'à  moitié  du  chemin  quand  on 
fut  parvenu  à  cette  découverte;  il  idaportait  principale-* 
ment  de  savoir  si  cette  absorption  était  en  totalité  de  l'air 
atmosphérique,  ou  si  ce  n'en  était  qu'une  partie.  Cette 
importante  question  fut  résolue  par  l'immortel  Lavoisier, 
qui  donna  par  là  à  la  science  la  plus  heureuse  impulsion, 
et  qui  a  été  suivie  depuis  avec  tant  de  succès  par  les  chi- 
mistes modernes.  Il  est  douloureux  de  penser  que  ce 
grand  génie  fut  si  malheureusement  enlevé  à  la  France 
au  milieu  de  sa  brillante  carrière  ! 

11  serait  inutile  que  nous  entrassions  dans  les  détails 
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îc  l'opération  par  laquelle  on  est  parvenu  à  faire  Tana- 
yse  de  IVir;  il  suffit  de  dire  que  ce  fluide  est  composé 
de  deux  corps  simples  pondérables  et  gazeux,  savoir, 
.'oxigène  et  Tazole.  Ces  deux  gaz  peuvent  se  combiner 
^ensemble  en  toute  proportion j  mais  cependant  l'air  at- 
onosphérique  répandu  à  la  surface  de  notre  planèle  se 
t compose  de  79  parties  d'azote  ti  ni  d'oxigène,  plus, 
ane  petite  quantité  d'eau  réduite  en  vapeur,  et  quelques 
'atomes  de  gaz  acide  carbonique  évalués  à  rr^T' 

En  respirant  Pair  et  l  insinuant  dans  les  tubes  calpî- 
laires  de  nos  poumons,  nous  en  opérons  à  notre  insu 
une  véritable  décomposition,  nous  en  faisons,  pour  ainsi 
dire,  une  espèce  d'analyse  machinale.  En  effet,  il  a  été 
reconnu  que  l'air,  en  passant  dans  la  poitrine,  perdait 
de  Foxigène  dans  une  proportion  de  18  à  tii^  c'est-à- 
dire  trois  parties,  et  qu'elles  étaient  remplacées  par  du 
gaz  acide  carbonique  dans  nm  proportion  équivalente 
à  la  perte  d'oxigène.  Ce  gaz  acide  carbonique  est  absorbé 
à  son  tour  par  les  végétaux,  qui  rétablissent  l'équilibre 
en  cédant  deToxigène.  Sans  ces  phénomènes  admirables, 
le  fluide  que  nous  respirons  fût  bientôt  devenu  morbi-^ 
fique  et  délétère.  Quant  h  l'azote,  il  semble  répandu  dans 
l'air  expressément  pour  étendre  le  gaz  oxigène  et  le  dé- 
layer, afin  d'amortir  sa  puissance.  Il  est  nul  ou  presque 
nul  partout  où  ce  dernier  gaz  est  principe  actif.  Cepen- 
dant il  paraît  que  l'azote  est  absorbé  en  quantité  notable 
par  les  poissons. 

D'après  ce  qui  précède,  on  doit  voir  que  l'élément  qui 
entretient  la  vie  des  animaux  sur  la  terre  est  évidemment 
l'oxigène.  En  effet,  on  peut  le  nommer  l'agent  universel 
de  la  nature,  le  principe  actif  du  maintien  de  l'existence 
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et  de  la  cre'allon;  sans  oxigène,  îl  n'y  a  pas  de  respira- 
tion possible  pour  les  animaux  sans  les  anéantir  j  il  ny! 
a  point  de  combustion  à  espérer,  tout  n'est  que  ténè-f 
bres,  chaos  affreux,,  enfin ,  la  kature. est  morte ,  et  rien 
n'existe.    .    .  •  '/')  ?  '  ■  ■:  •  -  ■  :  j 

Avec  Toxigène,  âme  dé  l'univers,  tout  prend  un  carps,:N 
tout  se  vivifie,  la  matière  naît,  s'anime,  s'embellit^  circule 
dans  l'espace ,  et  devient  h  son  tour  source  de  vie.  La 
respiration  soutient  les  êtres,  la  combustion  prend 
Tactivité,  le  calorique  se  répand,  la  Itunière  paraît,  et  le 
grand  tout  présente  le  spectacle  du  inonde;  vivant  efi 
animée  ;  *;  j 
'  ;  L'oxîgène  esf  susceptible  de  se  combiner  avec  presqiiè 
toûs  les  corps  qui  existent  dans  la  nature;  les  substances, 
simples  sont  peut-être  celles  avec  lesquelles  il  se  combiné 
le  plus  facilement;  l'acte  de  cette  combinaison  se  nomme 
combusiion.  Ainsi  il  y  a  combustion  toutes  les  fois  que, 
l'oxigène  s'identifie  avec  un  corps.  Les  matières  propr!ej[ 
à  entrer  en  combinaison  avec  l'oxigène  portent  le  nom 
de  corps  combustibles,  et  toutes  celles  qui  résultent  de  la 
combustion  celui  de  corps  brûlés  ou  oxigénés.  ! 

Par  conséquent,  le  phénomène  de  la  combustion  con-i 
siste  donc  dans  la  combinaison  de  l'oxigène  de  l'aie  avçd 
le  corps  qui  brûle;  mais  cette  combustion  peut  wsoxi 
différens  caractères,  et  présenter  des  circonstances  loutr 
à-fait  particulières,  i'' La  combustion  peut  être  accom- 
pagnée d'un  fort  dégagement  de  lumière  et  d'une  grande 
émission  de  calorique;  2*^  le  résidu  de  la  combustion 
peut  être  solide,  compacte,  quoique  pulvérulent,  et  ea 
même  temps  être  augmenté  de  poids,  ou  fluide  gazélformë 
et  susceptible  de  s'enflammer. 
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)  Les  raciaux,  qui  sont  des  corps  simples  desquels  on 
n'a  pu  jusqu'ici  extraire  qu'une  seule  et  même  sublance, 
sont  donc  des  corps  combustibles,  puisqu'ils  peuvent 
se  combiner  plus  ou  moins  avec  l'oxigène  ;  maïs  comme 
ici  les  produits  de  la  combinaison  sont  solides  et  maté- 
riels, et  qu'il  y  a  toujours  augmentalion  de  poids,  l'émis- 
sion de  calorique  et  de  lumière,  par  le  fait  même  de  celte 
combustion,  est  peu  sensible,  du  moins  dans  l'air  at- 
jmospbérique.  L'oxidalion  lente  du  fer,  qui  se  couvre 
id'une  pellicule  jaune  foncé  dans  des  lieux  humides,  en 
est  une  preuve.  Le  plomb  qu'on  fait  oxider  dans  des 
fours  à  réverbère,  pour  se  procurer  le  minium  dont  on 
a  besoin  dans  les  fabriques  de  faïence  ou  de  cristaux, 
peut  encore  en  fournir  un  exemple;  car  quoique  dans 
certains  momens  de  l'oxidation  il  semble  que  diverses 
molécules  de  ce  métal  étincellent  d'une  ardeur  brillante, 
il  n'est  pas  moins  vrai  que  si  Ton  cessait  d'entretenir  le 
feu  des  foyers  qui  fait  agir  l'oxigène  de  Tair,  le  métal 
cesserait  en  même  temps  de  s'oxider,  et  le  calorique  se 
dissiperait  insensiblement;  donc  des  combustibles  d'une 
nature  semblable  ne  conviennent  pas  pour  nos  opéra- 
tions manufacturières;  et  si  certains  métaux,  parmi  les- 
quels nous  citerons  le  fer,  brûlent  en  dégageant  une 
vive  lumière  et  une  énorme  quantité  de  calorique,  ils  ne 
le  font  que  dans  le  gaz  oxigène  pur,  qui  est  bien  certai- 
nement un  moyen  hors  de  nous  pour  notre  objet. 

Les  corps  composés  de  substances  combustibles  et 
volatiles,  tels  que  les  bois,  les  charbons  fossiles,  les 
I  huiles,  le  soufre,  le  phosphore,  etc.,  sont  des  matières 
qui,  dans  la  combustion,  donnent  naissance  à  beaucoup 
de  flamme  et  à  une  grande  émission  de  calorique;  aussi^ 
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le  résidu  de  la  décotnposllîon  dans  les  premiers  est  forljj 
peu  de  chose,  puisqu'il  ne  s'élève  qu'à  deux  ou  trois  pour 
cent  du  poids  de  la  matière  décomposée,  et  dans  les  se- 
conds, quand  ils  sont  purs,  le  résidu  est  pour  ainsi  dire 
nul.  Cependant,  d'un  côté  comme  de  l'autre,  II  y  a  eu 
des  produits,  ce  sont  l'hydrogène,  l'acide  carbonique, 
l'acide  sulfureux ,  etc.  Ainsi  on  peut  dire  que  pendant  la 
combustion  il  se  dégage  généralement  du  calorique,  pres- 
que toujours  de  la  lumière  et  de  la  flamme,  quand  la  tem- 
pérature s'élève  à  5oo%  et  que  Ja  somme  du  calorique 
dégagé  est  en  rapport  direct  avec  l'état  de  l'oxigène,  qui 
se  combine,  de  la  nature  du  combustible,  de  sa  capacité 
et  de  son  affinité  pour  le  gaz  oxigène  ou  air  vital.  Nous 
ne  nous  occuperons  que  de  la  combustion  des  deux  pre- 
miers combustibles,  c'est-à-dire  des  bois  et  des  charbons 
de  terre,  comme  étant  ceux  dont  nous  faisons  générale- 
ment usage  dans  nos  usines;  mais,  avant  de  parler  des 
moyens  à  employer  pour  en  retirer  le  plus  de  chaleur  possi- 
ble, nous  devons  un  instant  nous  entretenir  du  calorique. 

Le  calorique  est  un  fluide  impondérable,  c'est-à-dire 
qu'on  ne  peut  peser,  susceptible  de  se  mouvoir  avec 
une  extrême  vélocité,  cherchant  continuellement  à  éta- 
blir son  équilibre,  existant  dans  la  nature  sous  deux 
états  différens,  savoir,  sous  celui  de  calorique  latent  ou 
combiné,  et  sous  celui  de  calorique  rayonnant  et  libre. 

Les  sources  du  calorique  sont  le  soleil ,  la  combus* 
tion  dont  nous  avons  déjà  parlé,  la  réaction  mutuelle 
d'un  grand  nombre  de  corps  dans  les  combinaisons  chi- 
«liques,  la  percussion,  le  frottement,  etc. 

Tout  le  monde  sait  qu'en  présentant  une  lentille  dans 
^n  plan  direct  au  soleil,  les  rayons  de  cet  astre  s'y  ras- 
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semblent,  et  procurent  une  chaleur  dont  la  tenipe'rafure 
est  infiniment  plus  haute  que  celle  que  nous  pourrions 
obtenir  à  l'aide  de  nos  fournaux  les  mieux  conditionnes. 
M.  de  Rumfort  et  plusieurs  autres  grands  physiciens 
ont  démontré  que  les  rayons  solaires,  en  quelque  quan- 
tité et  en  quelque  proportion  qu'ils  puissent  être  assem- 
blés en  un  seul  faisceau  5  n'en  augmentaient  point  pour 
cela  en  intensité  de  chaleur,  et  que  la  cause  de  la  haute 
température  manifestée  n'était  due  qu'a  ce  que  les  rayons 
solaires  se  réunissaient  sur  un  point  unique.  C'est  à  l'aide 
d'un  foyer  ardent,  obtenu  par  une  lentille  d'une  grande 
dimension,  que  les  académiciens  de  Florence  sont  par- 
venus à  brûler  et  à  volatiliser  la  substance  du  diamant, 
qui  est  la  pierre  la  plus  dure  qui  existe,  et  dont  la  for- 
mation est  due  au  carbone  pur. 

On  sait  aussi  que  quand  plusieurs  corps  réagissent 
sur  eux-mêmes  ou  qu'ils  se  combinent  intimement  en- 
semble pour  former  un  composé  plus  dense,  il  y  a 
émission  de  calorique,  témoin  le  plâtre  pulvérisé,  qu'on 
mélange  avec  à  peu  près  son  'poids  d'eau,  s'échauffe  sen- 
siblement dès  qu'il  est  sohdifié.  1  n  général,  tous  les 
corps  qui  passent  de  Tétat  gazeux  à  Tétat  liquide,  et  de 
ce  dernier  à  l'état  solide,  émettent  du  calorique.  Au  con- 
traire lorsque  des  corps  solides,  comme  différens  sels, 
la  glace,  la  neige,  etc.,  passent  sous  forme  liquide,  ou 
que  ces  liquides  se  réduisent  en  gaz,  il  y  a  absorption 
de  calorique,  et  par  conséquent  abaissement  de  tempé- 
rature. Le  premier  cas  se  manifeste  encore  par  un  mé- 
lange d'acide  sulfurique  et  d'eau  dans  la  proportion  de 
quatre  parties  contre  une;  en  remuant  le  mélange,  il  se 
développe  sur-le-champ  une  telle  quantité  de  clialeur, 
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que  la  température  du  nouveau  composé  s'élève  à  149** 
dans  le  second;  on  parvient  à  abaisser  tellement  la 
température,  qu'on  produit  un  froid  de  plus  de  60"*  au- 
dessous  de  zéro,  par  des  mélanges  qu'on  appelle  frigo* 
rifiques.  Mettez  ensemble  trois  parties  d'hydrochlorate 
de  chaux  et  une  partie  de  glace  pilée,  vous  obtiendrez 
un  froid  de  I^o  à  58"*.  Ce  sont  des  moyens  semblables 
mis  en  pratique  qui  donnent  de  la  glace  au  milieu  de 
l'été  lorsque  les  glacières  sont  épuisées. 

La  percussion  peut  encore  être  considérée  comme  une 
des  sources  du  calorique,  car  il  est  reconnu  qu'en  frap^ 
pant  une  barre  de  fer  à  coups  redoublés  sur  une  enclume 
pendant  un  certain  temps,  elle  finit  par  devenir  rouge 
de  chaleur,  et  par  dégager  beaucoup  de  calorique.  Un 
fait  journalier  peut  encore  prouver  cette  assertion  ;  en 
effet,  tout  k  monde  sait  que  dans  le  rude  choc  de  l'acier 
et  du  silex,  il  s'élance  une  multitude  d'étincelles  de  toutes 
parts;  ces  étincelles  ne  sont  dues  -qu'à  une  véritable  com- 
bustion du  fer,  qui  s'enflamme  par  la  force  du  calorique. 
On  a  observé  que  le  phénomène  de  la  percussion  n'avait 
pas  lieu  contre  des  corps  mous  qui  cèdent  facilement  à 
l'action  brusque  d'autres  corps  durs.  Ainsi,  par  exemple, 
ces  effets  ne  se  manifestent  point  avec  les  liquides;  cepen- 
dant les  gaz  les  font  voir  avec  assez  d'énergie;  car,  par 
une  vive  compression ,  on  parvient  à  enflammer  un  mé- 
lange d'oxigène  et  d'hydrogène.  De  même  l'air  atmos- 
phérique, refoulé  impétueusement  par  le  piston  dans  un 
tube  hermétiquement  fermé  à  la  partie  inférieure,  en- 
flamme l'amadou.  C'est  en  employant  un  semblable 
moyen  qu'on  se  procure  le  feu  et  la  lumière  à  l'aide  des 
briquets  qu'on  appelle  pneumatiques. 
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Le  frottement  des  corps  solides  les  uns  sur  les  autres 
de'gage  aussi  une  grande  quantité  de  calorique,  et  sou- 
vent jusqu'au  point  d'enflammer  des  matières  combusti- 
bles; car  qui  ne  sait  que  des  rouages  en  bois  appartenant 
à  de  lourds  mécanismes  n'aient  pris  feu  tout-à-c6up  au 
moment  où  on  y  pensait  le  moins?  N'a-t-on  pas  vu  aussi 
des  chariots  pesamment  chargés  s'enflammer  dans  l'en- 
droit où  le  frottement  est  le  plus  prononcé,  tels  qu'aux 
essieux  et  aux  moyeux  des  roues?  Indépendamment  de 
ces  diverses  sources  du  calorique,  les  phénomènes  élec- 
triques nous  en  présentent  encorte  une  de  la  dernière 
évidence,  puisqu'on  parvient  à  fondre  des  fils  métalliques 
au  moyen  d'une  forte  décharge  produite  par  l'électricité, 
ainsi  que  l'ont  observé  un  grand  nombre  de  physiciens 
et  chimistes  modernes. 

D'après  ce  qui  précède,  on  ne  peut  douter  que  le  ca- 
lorique n'existe  dans  tous  les  corps  de  la  nature;  mais  cette 
existence  n'est  point  sentie  et  ne  peut  être  appréciable 
tant  qu'un  corps  ne  change  point  d'état  et  demeure  tel; 
aussi  le  calorique  qu'il  contient  alors  est-il  appelé  mlo- 
rique  latent,  c'est-à-dire  stagnant.  Nous  ne  nous  en  occu- 
perons point  ici,  attendu  qu'il  appartient  plutôt  à  la  phy- 
sique proprement  dite,  et  au  domaine  de  la  théorie  chi- 
mique, qu'à  la  chimie  pratique,  de  laquelle  nous  devons 
spécialement  nous  entretenir.  En  conséquence,  nous  ne 
parlerons  que  du  calorique  hbre,  ou,  si  l'on  veut,  mis 
en  liberté  par  le  phénomène  de  la  combustion  des  ma- 
tières végétales  et  minérales,  dont  l'usage  est  journalier 
dans  nos  manufactures. 

Il  faut  d'abord  se  bien  pénétrer  de  l'idée  qu'il  n'y  a 
point  de  chaleur  sans  la  présence  du  calorique,  et  que 
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ce  dernier  peut,  comme  on  vient  de  le  voir,  exister  sans 
chaleur;  ainsi  la  chaleur  commence  au  moment  où  le  ca- 
lorique est  mis  en  liberté.  Par  conséquent  le  calorique 
et  la  chaleur  ne  sont  pas  identiques  ;  ils  diffèrent  en  ce 
que  le  premier  peut  être  naturellement  considéré  comme 
principe  et  cause  immédiate,  et  le  second  peut  être  re- 
gardé comme  étant  l'effet  nécessaire;  ainsi,  en  d'autres 
termes,  le  calorique  est  l'élément,  et  la  chaleur  en  est 
le  produit. 

Lorsqu'une  bûche  de  bois  ou  un  morceau  de  charbon 
de  terre  brûle,  11  ne  faut  pas  croire  que  la  flamme  qui  se 
manifeste  vient  directement  du  bois  ou  du  charbon  con- 
sidéré matériellement  sous  le  rapport  de  leur  volume,  on 
serait  dans  Terreur;  car  la  flamme  qui  part  de  ces  com- 
bustibles n'est  due  qu'à  la  combinaison  Intime  du  gaz 
hydrogène  qu'ils  renferment  dans  leurs  parties  consti- 
tuantes, avec  Foxigène  de  l'air  atmosphérique,  et  ne 
donne  pour  produit  qu'une  grande  quantité  de  gaz  acide 
carbonique,  et  pour  résidu  qu'une  très-petite  partie  de 
cendre  formée  par  les  substances  incombustibles  que  les 
végétaux  ou  les  minéraux  susceptibles  de  brûler  contien- 
nent toujours  dans  leur  sein.  En  y  faisant  même  peu 
d'attention,  il  est  impossible  de  ne  pas  remarquer  que  la 
flamme  n'a  lieu  qu'a  la  superficie  du  combusiible;  que  ce 
dernier  ne  brûle  pas  réellement,  mais  que  ce  sont  les  va- 
peurs qui  en  émanent.  Or,  plus  ces  vapeurs  seront  abon- 
dantes, plus  on  devra  faire  arriver  d'air  atmosphérique 
sur  le  lieu  de  la  combustion;  sans  cela,  elles  se  dissipe- 
raient sans  profit,  formeraient  un  torrent  de  fumée  épaisse 
et  de  mauvaise  odeur,  qui  emporterait  une  grande  quan- 
tité de  calorique  non  mis  en  liberté.  C'est  ce  qui  arrive 
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lorsque  les  carnaux  de  la  voûte  du  four  à  faïence  ne  sont 
pas  en  harmonie,  sous  lerapport  des  ouvertures,  avec  Tori- 
fice  des  allandiers  qui  servent  de  siège  à  la  combustion. 

Il  ne  faut  pas  s'y  tromper  ;  toutes  les  fois  qu'un  four 
donnera  beaucoup  de  fumée,  même  en  admettant  que 
les  bois  dont  on  se  sert  ne  soient  pas  totalement  dans 
un  état  de  sécheresse  convenable,  on  peut  en  conclure 
que  ce  four  est  mal  construit ,  et  par  conséquent  peu 
propre  à  donner  des  résultats  avantageux  :  première- 
ment ,  la  température  refuse  de  s'élever  dans  un  foyer 
où  l'aîr  ne  se  renouvelle  pas  avec  une  extrême  rapi- 
dité. On  en  doit  sentir  la  raison  par  tout  ce  qui  a  été 
dit  jusqu'ici  sur  les  propriétés  de  ce  fluide.  Seconde- 
ment, les  substances  fuligineuses  qui  échappent  à  la  com- 
bustion, et  qui  circulent  dans  l'intérieur  du  four  parmi 
les  vaisselles,  sont  susceptibles  de  les  altérer,  en  ce 
qu'elles  sont  disposées  par  leur  nature  à  la  revivification 
des  oxides  métalliques  qui  font  partie  constituante  des 
émaux  qui  les  recouvrent. 

La  fumée  n'est  donc  rien  autre  chose  que  du  gaz  hy- 
drogène non  enflammé,  un  peu  de  vapeur  d'eau  et  une 
substance  noire  qui  s'attache  contre  les  parois  des  che- 
minées, et  qu'on  appelle  suie  ou  noir  de  fumée;  un  bon 
four  n'en  doit  donner  qu'une  très-petite  quantité,  encore 
faut-il  que  ce  ne  soit  qu'au  commencement  de  l'opéra- 
tion d'une  mite  et  dans  les  momens  qu'on  renouvelle 
le  combustible  :  hors  de  ces  cas  prévus  et  indispensables, 
la  flamme  qui  entre  dans  le  four  ne  doit  être  accompa- 
gnée d'aucun  atome  de  fumée.  Cette  dernière,  au  con- 
traire, par  la  force  de  la  combustion ,  doit  se  trouver 
dévorée  dans  l'allandier  même  et  servir  prodigieusement 
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à  remission  du  calorique.  11  est  vrai  de  dire  qae  la 
flamme  qui  part  des  foyers  rendus  fumivores  par  une 
abondance  d'air  n'est  pas  aussi  longue,  ne  s'e'tend  pas 
à  une  distance  aussi  près  de  la  voûte  du  four,  que  celle 
qui  est  charge'e  d'une  certaine  portion  de  fumée  ;  mais  de 
combien  est -elle  plus  pure,  de  combien  est- elle  plus 
ardente,  et  que  les  produits  qui  sont  exposés  à  son 
contact  se  ressentent  merveilleusement  de  la  pureté  de 
l'atmosphère  dans  laquelle  ils  ont  été  cuits  !  jusqu'ici 
jamais  manufacturier  ne  s'est  plaint  d'avoir  eu  des  al- 
landiers  qui  consumaient  trop  bien  le  combustible.  Le 
contraire  s'est  souvent  rencontré  :  faisons  donc  tout  ce 
qu'il  faut  pour  l'éloigner  de  nous. 

C'est  dans  le  courant  d'air  qu'est  renfermé  le  pro- 
blème important  de  la  combustion  plus  ou  moins  active 
qui  doit  avoir  lieu  dans  les  allandiers  d'un  four  à  faïence. 
Dé  lui  dépend  tout  le  succès  de  l'opération.  S'il  était 
en  notre  pouvoir  de  l'établir  selon  notre  volonté,  et  à 
l'aide  de  soufflets,  comme  cela  se  pratique  pour  les 
hauts  fourneaux  et  autres  usines,  le  problème  serait  bien- 
tôt résolu  ;  mais  dans  l'industrie  de  la  faïence,  de  tels 
auxiliaires  seront  toujours  repoussés  à  cause  des  nuages 
de  cendres  qui  ne  manqueraient  pas  de  s'élever  par  la 
trop  grande  force  du  vent  dirigé  sur  un  seul  point  ce 
qui  détériorerait  le  vernis  posé  à  la  surface  des  pièces. 
Ce  courant  d'air  ne  peut  donc  être  notre  propre  ou- 
vrage ;  seulement  par  la  disposition  de  l'ouverture  des 
allandiers  et  des  carnaux  qui  se  trouvent  a  la  voûte  de  la 
partie  supérieure  des  fourneaux ,  nous  pouvons  contri- 
buer puissamment  à  lui  donner  naissance  ;  mais  le  phé- 
nomène de  la  combustion  le  détermine  tout-à-fait,'  parce 
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que,  comme  je  Tal  déjà  dit,  Talr,  raréfié  par  la  cha- 
leur étant  beaucoup  plus  léger,  s'élève  dans  l'enceinte 
du  four,  où  11  n'est  pas  plus  tôt  que  d'autres  masses 
viennent  le  chasser  hors  de  la  cheminée,  de  laquelle, 
par  son  moindre  poids  spécifique,  il  cherche  à  gagner 
la  hauteur. 

Plus  la  chaleur  sera  intense  à  l'intérieur  du  four  et 
dans  les  allandiers,  plus  le  courant  d'air  sera  rapide,  et 
plus  le  combustible  s'anéantira  promptement,  et  cela 
toujours  par  les  mêmes  raisons  qu'ayant  un  grand  vo- 
lume d'air  circulant  entre  le  combustible  enflammé,  Toxi- 
gène  de  cet  air,  sans  cesse  renouvelé,  tente  continuelle- 
ment à  augmenter  les  degrés  de  température  en  dévelop- 
pant une  plus  grande  masse  de  calorique. 

Nous  allons  maintenant  nous  entretenir  du  combus- 
tible minéral.  Ce  combustible  est  généralement  connu 
sous  le  nom  de  charbon  de  terre  ou  houille.  Cette  sub- 
stance est  composée  de  carbone,  d'hydrogène,  d'oxi- 
gène  et  d'azote.  Les  produits  de  la  distillation  de  la 
houille  sont  de  Thydrogène  carbonné,  de  l'oxide  d'azote, 
de  l'acide  carbonique,  de  l'ammoniaque,  de  l'eau  et  une 
matière  analogue  au  goudron.  Après  la  distillation,  le 
résidu  demeuré  dans  la  cornue  est  une  substance  légère, 
spongieuse,  et  qu'on  appelle  elle  est  encore  suscep- 
tible de  brûler  en  donnant  une  chaleur  de  la  plus  grande 
intensité,  mais  sans  pourtant  produire  sensiblement  da 
flamme,  en  sorte  que  cette  dernière  circonstance  semble 
exclure  ce  combustible,  ainsi  privé  des  dlfférens  gaz  qui 
en  faisaient  parties  constituantes  avant  qu'il  ait  été 
soumis  à  la  distillation;  de  ceux  propres  à  la  cuisson  de 
la  faïence  fine ,  car  le  coke  ne  pouvant  être  émployé  sans 
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que  sa  combustion  ne  soll  activée  par  le  vent  du  soufflet, 
la  raispn  alléguée  plus  haut ,  relativement  à  l'ascension 
des  cendres,  reparaît  dans  toute  sa  force,  et  s'oppose  à 
l'adoption  de  tout  système  qui  aurait  pour  objet  l'emploi 
d'un  combustible  pour  lequel  l'air  accumulé  d'un  soufflet 
serait  exigible. 

Les  houilles  ne  conviennent  pas  toutes  également  bien, 
surtout  pour  la  cuisson  de  la  faïence  fine;  celles  qui  don- 
nent le  plus  de  flamme  et  le  moins  de  résidu,  doivent  être 
préférées,  parce  qu'elles  sjont  alors  de  meilleure  qualité. 
Cette  observation  doit  être  commune  à  toutes  les  es- 
pèces de  combustibles,  tant  végétales  que  minérales.  La 
houille  qu'on  appelle  houille  grasse  est  celle  qui  a  paru 
jusqu'Ici  la  plus  propre  à  notre  objet;  aussi  en  Angle- 
terre, dans  le  comté  de  Staffordshlre,  les  fabrlcans  de 
poteries  en  font-ils  un  usage  journalier  ;  elle  a  pour  ca- 
ractère extérieur  d'être  d'un  noir  un  peu  foncé,  de  réflé- 
chir les  couleurs  de  l'iris  d'une  manière  assez  marquante  ; 
les  masses  en  sont  fortes  et  considérables,  mais  elles  se 
divisent  par  le  choc  du  marteau  en  feuillets  plus  ou  moins 
minces.  Cette  houille  brûle  facilement  en  donnant  une 
flamme  blanche  et  longue,  répandant  une  fumée  noire  et 
épaisse,  lorsque  les  foyers  ne  fournissent  pas  un  courant 
d'air  assez  fort  pour  qu'elle  soit  dévorée  par  la  présence 
de  l'oxigène  ;  du  reste,  elle  produit  une  chaleur  extrê- 
mement vive  et  intense  :  elle  a,  comme  toutes  les  houilles 
grasses,  la  propriété  de  se  gonfler  en  brûlant,  et  fournit 
un  charbon  ou  coke  d'une  excellente  qualité  j  sa  pesan- 
teur spécifique  est  de  i,  3  ;  son  analyse  a  donné  car- 
bone 64,  bitume  71,  matières  Incombustibles  3. 

La  houille  que  l'on  tire  des  mines  des  environs  deSloke, 
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de  Bui  slem  et  de  Newcaslle  ne  sont  assurément  pas  meil- 
leures pour  cuire  les  fours  à  faïence  que  celle  que  nous 
fournissent  les  terrains  houilliers  des  environs  de  Valen- 
ciennes,  département  du  Nord,  et  de  Mons  en  Belgique. 
J'en  ai  fait  en  petit  des  essais  comparatifs,  et  j'en  ai  ob- 
tenu les  mêmes  résultats.  Quant  aux  parties  constituan- 
tes, l'analyse  m'a  prouvé  que  la  houille  de  Burslem  et 
celle  d'Anzin  près  Valenciennes,  étaient  très-peu  diffé- 
rentes Tune  de  l'aulre  ;  seulement  on  pourrait  dire  que  la 
houille  anglaise  contient  peut-être  un  peu  plus  de  bitume  ; 
du  moins  j'ai  cru  voir  ainsi  la  chose,  et  j'ai  fait  les  essais 
avec  assez  d'attention  et  de  ponctualité  pom^  que  je  puisse 
avancer  que  je  crois  ne  m'être  pas  trompé. 

D'après  ces  considérations,  il  est  certain  que  nous  pou- 
vons, en  France,  cuire  nos  faïences  grossières,  nos  faïen- 
ces fines,  et  même  nos  porcelaines  avec  la  houille,  comme 
on  le  fait  en  Angleterre  depuis  si  long-temps.  Il  n'y  a  au- 
cune raison  valable  qui  puisse  être  alléguée  pour  faire 
croire  que  nous  n'en  obtiendrions  pas  le  même  succès. 
Je  (Tonçois  que  jusqu'ici  on  ne  l'ait  pas  fait,  attendu  l'heu- 
reuse abondance  dans  laquelle  nous  n'avons  cessé  d'être 
sous  le  rapport  des  combustibles  végétaux  *,  mais  cette 
abondance,  comme  il  a  été  dit  a  l'article  des  bois,  com- 
mençant a  s'éloigner  de  nous  d'une  manière  effrayante,  il 
me  s,emble  que  nous  devrions  songer  sérieusement  à 
tourner  nos  vues  vers  les  charbons  de  terre  pour  alimen- 
ter nos  fourneaux. 

Les  verriers  français  ont  été  en  cela  plus  clairvoyans 
que  les  faïenciers,  car  il  n'y  a  presque  plus  de  verreries 
aujourd'hui  oii  l'on  se  sert  encore  de  bois,  si  ce  n'est  dans 
des  localités  abondantes  en  végétaux,  et  oii  le  charbon  de 
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terre  manque  tout-à-fait,  sans  cela  partout  la  houille  a 
remplacé  le  combustible  végétal,  et  c'est  avec  la  plus 
grande  connaissance  de  cause  j  car  il  est  prouvé  par  des 
expériences  long  temps  répétées,  et  à  l'abri  de  toutes  ob- 
jections, que  6  parties  en  poids  de  houille  de  première 
qualité  produisent  autant  de  chaleur  que  10  parties  aussi 
en  poids  de  bon  bois  de  hêtre  bien  sec.  Lavoisier  et  Kir- 
wan,  et  beaucoup  d'autres  chimistes,  ont  prouvé  que 
pour  vaporiser  une  même  quantité  d'eau,  il  fallait  em- 
ployer en  poids  100  parties  de  charbon  de  terre  contre 
184  parties  de  bois. 

On  a  calculé  que  l'extraction  annuelle  de  la  houille, 
en  France,  se  montait  au  poids  de  neuf  millions  de  quin- 
taux métriques,  dont  la  valeur  sur  le  carreau  des  mines 
est  de  10  à  1 1  millions  de  francs,  remplaçant  pour  l'u- 
sage environ  3  millions  de  cordes  ou  12  millions  de  stères 
de  bois,  lesquels  vaudraient  sur  place  à  peu  près  20  mil- 
lions de  francs,  exigeraient  la  coupe  annuelle  de  45  mille 
hectares  de  bois,  et  répondraient  à  la  distribution  d'une 
coupe  réglée  de  neuf  cent  mille  hectares. 

En  considérant  ce  calcul  comme  exact  (je  ne  pense  pas 
qu'il  en  diffère  beaucoup),  on  doit  voir  l'immense  éco- 
nomie qu'il  y  a  de  brûler  la  houille  préférablement  au 
bois,  même  le  meilleur.  Cette  économie  se  fera  d'au- 
tant mieux  sentir  qu'on  approchera  son  établissement 
vers  les  terrains  houilllers  :  en  cela,  ce  serait  agir  comme 
font  les  iVnglais,  ainsi  qu'on  a  pu  le  remarquer  dans  le 
commencement  de  cet  ouvrage. 

On  connaît  en  France,  dit  M.  de  Bonnard,  des  cou- 
ches de  houille  dans  quarante  départemens.  Dans  quel- 
ques-uns, tels  que  la  Sarthe,  les  Deux-Sèvres,  la  houille 
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n'est  point  exploitée;  dans  d'autres,  comme  le  Finistère, 
la  Moselle,  laDordogne,  le  Lot,  les  Pyrénées-Orientales, 
le  Var,  les  travaux  exécutés  ne  sont  encore  que  de  sim- 
ples recherches  sans  beaucoup  de  produits;  mais  dans  les 
départemens  de  l'Allier,  des  Hautes  et  Basses-Alpes, 
de  l'Ardèche,  de  l'Aude,  de  l'Aveyron,  des  Bouches- 
du-Rhône,  du  Calvados,  du  Cantal,  de  laCorrèze,  de  la 
Creuse,  du  Gard,  de  l'Héraultj  de  l'Isère,  de  la  Loire, 
de  la  Haute-Loire,  de  la  Loire-Inférieure,  de  Maine-et- 
Loire,  de  la  Manche,  de  la  Nièvre,  du  Nord,  du  Pas- 
de-Calais,  du  Puy-de-Dôme,  du  Haut  et  Bas -Rhin,  du 
Rhône,  de  la  Haute-Saône,  de  Saône-et-Loire,  du  Tarn 
et  de  Vaucluse,  il  existe  deux  cent  trente-six  mines  de 
houille  exploitées,  qui  occupent  au  moins  dix  à  douze 
mille  ouvriers  mineurs. 

D'après  ce  tableau  qui  certainement  pourra  grandir 
eucore  avec  le  temps  et  les  recherches,  on  voit  que  la 
nature  nous  a  traités  très-favorablement,  et  c'est  à  nous 
d'en  profiter,  tout  en  épargnant  nos  forêts  déjà  si  dé- 
gradées; je  sais  bien  que  toutes  les  espèces  de  houille  ne 
sont  pas  propres  à  cuire  la  faïence,  mais  dans  le  nombre 
des  mines  qu'on  vient  de  mettre  sous  les  yeux  du  lec- 
teur, il  en  est  au  moins  deux  tiers,  sinon  les  trois  quarts, 
qui  conviennent  très-bien  pour  cet  usage;  car  quoique 
la  houille  grasse  doive  être  préférée ,  cela  ne  veut  pas 
dire  qu'il  faille  rejeter  toutes  celles  qui  ne  le  sont  pas. 
Un  manufacturier  intelligent  saura  toujours  tirer  parti 
d'un  combustible  soit  minéral,  soit  végétal,  pour  peu 
qu'il  présente  de  ressources  alimentaires  pour  la  combus- 
tion. En  effet,  un  fabricant  qui  entend  bien  la  partie 
mathématique  de  ses  manipulations,  modifie  dans  tous 
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les  cas  où  il  en  voit  Turgence.  Un  combustible  deman- 
de-t-il  un  plus  ou  moins  grand  courant  d'air  pour  sa  dé- 
composition ,  11  connaît  les  moyens  de  résoudre  le  pro- 
blême, en  donnant  aux  allandiers  du  four  telle  ou  telle 
configuration;  tantôt  11  y  pratique  une  grille,  tantôt  m 
sont  des  ventouses.  Enfin,  Il  sait  si  bien  coordonner  les 
diverses  parties  qui  doivent  former  un  ensemble  parfait 
pour  qu'il  en  naisse  des  résultats  heureux,  que  toujours 
il  vient  à  bout  d'utiliser  certains  combustibles  qui  à  la 
première  vue  sembleraient  peu  convenables  à  faire  obte- 
nir un  succès  avantageux  et  constant. 

Je  dirai  encore  que  les  houilles  les  plus  grasses  ne  sont 
pas  celles  qui  conviennent  le  mieux  pour  notre  objet; 
elles  ont  besoin  aussi  d^être  alimentées  d'un  fort  courant 
d'air,  qui  vienne  de  plusieurs  points  dans  l'intérieur  de 
l'allandler,  parce  que  la  houille  trop  grasse  forme  facile- 
ment une  croûte  en  se  brûlant.  Cette  croûte  bouche  les  sou- 
piraux par  où  Tair  s'introduit,  l'intercepte,  et  fait  languir 
la  combustion.  Ansi,  quand  on  en  aura  le  choix,  on  pren- 
dra une  houille  qui  tienne  le  milieu  entre  la  houille  grasse 
et  celle  que  les  minéralogistes  appellent  houille  sèche, 
et  lorsqu'on  ne  l'aura  pas,  on  donnera  aux  allandiers  et 
même  à  l'intérieur  du  four  une  forme  qui  puisse  être  en 
harmonie  avec  la  nature  du  combustible  dont  on  peut 
disposer.  Par  exemple,  si  le  charbon  de  terre  est  dur  à 
s'enflammer,  on  établira  des  courans  d'air  aboutissant 
aux  foyers  beaucoup  plus  grands  que  dans  le  cas  con- 
traire, de  même  si  la  houille  manque  de  bitume  néces- 
saire, et  n'en  contienne  pas  assez  pour  que  la  flamme, 
qu'elle  doit  fournir  puisse  s'élever  fort  haut,  alors  la 
voûte  qui  ferme  le  four  à  la  partie  supérieure,  devra  être 
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un  peu  plus  basse  que  sî  celte  houille  était  plus  chargée 
d'hydrogène  et,  par  conséquent,  donnait  plus  de  flamme  ; 
on  pourrait  en  dire  autant  des  combustibles  végétaux. 
Ainsi,  avant  de  bâtir  les  fours  dans  un  nouvel  établisse- 
ment qu'on  érige,  11  est  de  la  plus  grande  urgence  d'exa- 
miner l'espèce  de  combustible  qu'on  pourra  avoir  sous 
la  main. 

Depuis  quelque  temps  beaucoup  de  verriers  ont  été 
s'établir  sur  les  confins  des  houlllières.  Cette  sage  me- 
sure de  leur  part  leur  a  fait  trouver  la  facilité  de  donner 
leurs  produits  à  des  prix  infiniment  plus  bas  que  ceux 
qui  existaient,  et  de  contribuer  par  là  au  bien-être  de  la 
société.  Je  ne  me  dissimule  pas  que  cette  prévoyance 
des  maîtres  de  verreries,  qui  se  sont  rendus  voisins  des 
mines  de  houille,  n'ait  nuit  considérablementlli  ceux  dont 
les  étabHssemens  existaient  près  des  villes  ou  au  sein  des 
campagnes  éloignées  des  combustibles.  Cette  circon- 
stance est  sans  contredit  un  malheur  particulier,  mais  la 
généralité  y  gagne  j  d'ailleurs,  rien  ne  s'oppose  à  ce  que 
ces  seconds  fabricans  ne  suivent  l'exemple  des  premiers. 
Avec  de  rintelligence,  des  efforts,  des  soins,  on  parvient 
à  réparer  des  pertes  inévitables  d'un  déplacement  forcé. 

Que  nos  manufacturiers  de  faïence  imitent  les  verriers 
français  :  qu'ils  aillent  établir  le^rs  usines  au  pied  de  la 
matière  la  plus  coûteuse  de  la  fabrication,  et  bientôt  la 
grande  économie  qu'ils  feront  sur  le  prix  du  con^bustible 
leur  donnera  la  faculté  de  perfectionner  leurs  produits  et 
de  les  rendre  tels  que  ceux  qu'on  fabrique  en  Angle- 
terre. Je  prévois  que  le  temps  est  arrivé  où  il  faut  que  les 
industriels,  qui  cultivent  les  arts  de  la  poterie,  se  rappro- 
chent des  terrains  houilliers,  dussent-ils  s'éloigner  un 
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peu  des  matières  premières  qui  entrent  dans  la  composi- 
tion des  pâjes;  car,  quant  à  ces  matières,  leur  poids 
spe'cifique,  leur  volume,  la  facilité  de  leur  transport,  leur 
valeur  intrinsèque  et  la  quantité  dont  on  en  a  besoin, 
comparée  à  la  quantité  des  combustibles  qui  entre  an-' 
nuellement  dans  une  fabrique,  et  au  prix  dont  ils  coû- 
tent*, la  proportion  est  tellement  différentielle  qu'on  ne 
doit  pas  balancer  un  instant  à  s'approcher  des  dernières, 
au  risque  de  mettre  une  plus  grande  distancé  entre  les 
premières  et  le  lieu  de  rétablissement. 

Que  les  fabricans  de  faïence  ne  craignent  pas  que  leurs 
produits  ne  soient  pas  susceptibles  d'être  cuits  à  la  flamme 
du  charbon  de  terre  ;  car  la  méthode  économique  des 
Anglais  viendrait  déposer  contre  cette  crainte  ;  bien  plus, 
déjà  plusieiÉs  manufacturiers  en  France  ont  essayé  dln- 
troduire  dans  leurs  usines  cette  importante  innovation^ 
et  les  résultats  qu'ils  ont  obtenus  ont  répondu  à  leur  at- 
tente d'une  manière  très-satisfaisante,  et  au  point  qu'on 
voit  maintenant,  sur  quelques  situations  de  la  France  fa- 
vorisées par  la  présence  de  houillières,  cuire  des  faïen- 
ces communes,  à  la  vérité,  avec  le  combustible  minéral; 
mais  ce  n'est  point  assez-,  tout  au  plus  cela  suffil-il  pour 
démontrer  aux  yeux  des  incrédules  que  la  chose  est  pra- 
ticable; cependant  l'exemple  des  manufactures  anglaises 
n'est-il  pas  là  pour  nous  en  convaincre  sans  réplique? 
Ne  sait-on  pas  que  dans  ce  pays ,  les  faïences  les  plus 
perfectionnées,  et  même  les  porcelaines,  sont  cuites  par 
le  charbon  de  terre;  pourtant  Ton  ne  peut  disconvenir 
que  leurs  faïences  soient  supérieures  aux  nôtres.  Quant 
à  leurs  porcelaines,  elles  ne  sont  pas,  à  vrai  dire,  aussi 
belles  que  celles  que  nous  fabriquons;  mais  on  ne  doit 
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pas  en  attribuer  la  cause  au  système  de  leur  cuisson; 
c'est  bien  plutôt  parce  que  la  composition  des  pâtes  n'en 
est  pas  la  même;  car,  en  Angleterre,  les  porcelaines 
dures  ne  se  font  pas;  celles  qu'on  y  rencontre  sont 
presque  toutes  des  porcelaines  tendres  dans  lesquelles 
il  entre  des  matières  plus  ou  moins  pures,  et  qui  diffè- 
rent en  qualité  de  celle  que  la  nature  a  mises  à  notre 
portée. 
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CHAPITRE  IX. 

De  la  cuisson  en  biscuit  des  boules  pYroméirigues  du 
pyromeire  de  VF egdwood  et  de  celm  a  mercure. 

Les  vaisselles  qui  ont  passé  par  le  feu  une  première 
fois  se  nomment  biscuit.  Ce  coup  de  feu  qui  les  consti- 
tue telles  est  aussi  fort  qu'il  peut  être,  c'est-à-dire,  que 
la  faïence  reçoit  en  biscuit  la  plus  haute  température  à 
laquelle  elle  doit  être  soumise;  en  conséquence,  l'inten- 
sité de  la  chaleur  qui  fait  entrer  la  couverte  en  fusion  est 
beaucoup  moindre  que  celle  qu'on  applique  au  biscuit. 

11  est  généralement  reconnu,  parmi  les  manufacturiers 
français,  qu'en  Angleterre,  le  coup  de  feu  du  biscuit 
est  plus  fort  que  chez  nous,  ce  qui  certainement  est 
une  des  raisons  pour  lesquelles  la  faïence  anglaise  se 
trouve  meilleure  que  la  nôtre,  qu'elle  est  moins  poreuse, 
moins  sujelle  h  la  fracture  par  un  léger  choc,  avantages 
réels  et  qui  découlent  naturellement  de  ce  qu'en  ce  pays 
on  fait  usage  d'un  combustible  plus  abondant  ;  par  con- 
séquent, d'un  prix  plus  bas  et  près  duquel  on  est  allé  se 
placer.  Quand  nous  le  voudrons,  nous  n'aurons  plus 
rien  à  envier  aux  Anglais  de  ce  côté  j  car  j'ai  fait  voir 
que  nous  avions  les  mêmes  ressources  qu'eux  ,  et  que 
les  terrains  houilliers  ne  nous  manquaient  pas.  Entrons 
maintenant  dans  les  manipulations  relativement  à  la  cuis- 
son des  vaisselles  de  faïence. 

Cetle  opération  est  une  des  plus  importantes  de  toutes 
celles  qui  ont  lieu  dans  la  fabrication.  On  n'en  sera  pas 
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surpris  quand  on  saura  que  la  totalité  des  frais  pour  la 
confection  des  vaisselles  est  effectuée  lorsquVlles  entrent 
dans  le  four  à  émail  ;  et  quant  au  four  à  biscuit,  les  dé- 
penses n'eu  sont  pas  beaucoup  moindres,  puisqu'il  ne 
s'agit  plus  que  de  leur  donner  un  coup  de  feu  avant  d'en- 
trer en  magasin. 

On  a  vu  en  son  lieu  ce  que  c'était  que  des  gasettes  ; 
on  n'a  pas  oublié  qu'elles  sont  destinées  à  contenir  les 
pièces  de  faïence,  afin  de  les  garantir  du  contact  de  la 
fumée  et  de  la  flamme. 

Avant  de  placer  les  gasettes  dans  le  four  a  biscuit,  on 
s'occupe  d'en  emplir  une  grande  quantité  ;  on  appelle 
cette  opération  eacaster.  Ainsi  donc  encaster,  c'est  intro- 
duire les  vaisselles  dans  les  gasettes.  Cette  introduction 
pour  les  assiettes  et  les  plats,  et  en  général  pour  toutes 
les  pièces  qui  peuvent  s'emboîter  les  unes  dans  les  au- 
tres, se  fait  en  pile^  c'est-à-dire,  qu'on  en  fait  des  pa- 
quets de  cinq  ou  six,  et  qu'on  les  met  sur  le  fond  des 
gasettes  ;  dans  ce  cas,  ces  dernières  ne  doivent  pas  avoir 
en  hauteur  un  proportion  qui  puisse  surpasser  celle  qu'of- 
fre la  pile  dont  on  vient  de  parler  ;  sans  cela,  on  perdrait 
de  l'espace  dans  la  gasette,  ce  qui  est  extrêmement  pré- 
judiciable en  fait  d'enfournage. 

Il  y  a  des  manufactures  dans  lesquelles  on  met  huit  et 
quelquefois  jusqu'à  neuf  assiettes  les  unes  dans  les  autres 
au  fond  d'une  gasette  ;  mais  on  a  trouvé  qu'il  valait  mieux 
n'en  mettre  qu  un  moindre  nombre,  attendu  qu'en  le  fai- 
sant aii^si,  on  ne  risque  pas  d'essuyer  autant  de  déchet.  De 
même  plusieurs  manufacturiers  intercalent  entre  chaque 
pièce  un  petit  colombin  de  terre ,  ou  ils  y  introduisent 
un  peu  de  sable  réfractaire,  afin  que  le  calorique  puisse 
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s'insinuer  plus  facilement  entre  les  pièces.  Ces  diverses 
mélhodes  sont  fort  bonnes  sans  doute,  mais  produisent 
cependant  un  peu  plus  degoucheque  quand  les  pièces  se 
touchent  de  toutes  parts  dans  Tempilage;  ensuite  je  dirai 
qne  de  cette  dernière  manière,  au  lieu  de  trouver  les  pièces 
gauchies,  on  est  en  butte  à  un  autre  inconvénient,  ce  sont 
des  fentes  qui  paraissent,  parce  que,  pour  peu  qu'il  de- 
meure quelque  humidité  dans  le  corps  des  vaisselles, 
cette  humidité,  ne  trouvant  pas  un  libre  passage  pour 
s'échapper,  réside  trop  long-temps  au  centre  des  piles, 
de  façon  que  quand  les  degrés  de  chaleur  se  multiplient 
précipitamment,  la  vapeur  fait  effort  pour  sortir  et  désunit 
les  molécules  de  la  pâle.  11  faut,  quand  on  prétend  cuire 
les  pièces  en  pile  sans  qu'il  y  ait  rien  entre  elles,  que  la 
terre  qui  constitue  ces  pièces  soit  arrivée  au  plus  haut 
point  de  dessication  ;  mais  on  peut,  lorsqu'on  y  inter- 
pose des  petits  colombins  ou  du  sable ,  les  exposer  au 
coup  de  feu  dans  un  état  de  sécheresse  moins  avancé , 
vu  que  l'humidité,  que  la  pâte  est  susceptible  de  retenir 
encore,  trouve  des  issues  par  o%elle  s'échappe  facile- 
ment. 

L'encastage  se  fait  sur  une  table  posée  vis-à-vis  d'une 
croisée  à  grand  jour,  afin  de  bien  diriger  le  placement 
des  pièces,  ce  qui  est  très-essentiel.  Le  creux,  tels  que 
les  soupières,  les  aiguières,  les  pots  à  lait,  théières,  etc., 
se  placent  sur  des  rondeaux,  lesquels  s'appuient  à  leur 
tour  sur  des  pernettes  mises  triangulairement  dans  des 
trous  faits  à  l'intérieur  de  la  gasette.  Si  la  hauteur  des 
vases  surpasse  celle  de  Tétui,  on  exhausse  ce  dernier  par 
le  moyen  d  un  cerceau  qui  figure  une  gasette  a  laquelle 
il  manque  un  fond  ou  rebord  inférieur;  mais  on  a  soin 
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de  poser  un  colombiii  .entre  le  cerceau  et  la  gasette  pour 
en  fermer  l'accès  a  la  cendre  que  l'air,  par  son  courant, 
pourrait  emporter  dans  le  four. 

Au  fur  et  à  mesure  que  les  encasteurs  emplissent  les 
gasettes,  il  les  posent  en  colonne  dans  Tatelier  du  four; 
dès  que  la  masse  est  assez  forte ,  les  enfourneurs  s'en 
emparent  pour  les  soumettre  à  la  cuisson.  Première- 
ment, si  le  four  a  déjà  été  mis  en  œuvre,  on  examine  les 
cheminées  qui  masquent  Tembouchure  intérieure  des  al- 
landiers,  afin  de  s'assurer  si  les  trous  par  où  doit  passer 
la  flamme,  ne  sont  point  bouchés  par  quelque  tesson  ou 
autre  chose,  ou  bien  si  les  briques  qui  les  constituent 
n'ont  point  été  dérangées  par  la  force  du  feu ,  et  peu- 
vent encore  supporter  la  fatigue  d'une  cuisson.  Dans  le 
doute,  on  les  ajuste  de  manière  à  ce  qu'elles  puissent  ré- 
sister à  la  violence  de  la  chaleur  et  de  la  flamme. 

Avant  de  placer  les  gasettes  dans  le  four,  l'enfoumeur 
saupoudre  de  sable  la  plate  forme  de  l'aire  pour  que  le 
bas  des  files  soit  mieux  affermi.  Ensuite,  un  ou  deux 
aides  les  lui  avancent  à  Tintérieur  du  four;  il  les  arrange 
d'abord  au  pourtour  des  murs  de  circonférence  avec 
la  précaution  de  laisser  libres  les  trous  des  carnaux 
pratiqués  dans  l'épaisseur  de  l'aire,  afin  que  la  flamme 
puisse  glisser  et  s'insinuer  entre  les  colonnes  des  ga- 
settes. 

Toutes  les  fois  qu'on  pose  une  gasette  sur  une  autre, 
il  ne  faut  pas  oublier  de  placer  sur  le  bord  supérieur  de 
la  gasette  qui  doit  être  doublée  un  colombin  de  terre 
molle  dans  laquelle  on  a  mis  beaucoup  de  sable.  Cette 
attention  est  de  rigueur  ;  elle  empêche  l'introduction  de 
la  flamme  et  des  cendres  dans  la  gasetle;  elle  maintient 
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l'équilibre  des  files  en  les  affermissant  dans  leur  position 

verticale. 

On  ne  doit  pas  mettre  les  fileis  de  gasettes  trop  près 
des  parois  intérieures  des  murs  de  circonférence  ;  car  la 
flamme  pourrait  se  trouver  gênée  dans  son  cours  *,  elle 
n'aurait  pas  la  liberté  de  tournoyer  au  long  des  gasettes^ 
'  ce  qui  serait  cause  que  les  vaisselles  placées  daus  ces 
endroits  n'auraient  pas  une  cuisson  parfaite.  Or,  pour 
éviter  cet  inconvénient  très- préjudiciable,  on  laisse  en- 
tre le  mur  et  les  colonnes  des  gasettes  un  jour  de  cinq 
à  six  centimètres,  afin  que  la  flamme  puisse  circuler  avec 
aisance  et  sans  être  interceptée  jusqu'à  la  voûte. 

Lorsque  tout  le  pourtour  de  la  circonférence  inté- 
rieure est  garni,  et  que  les  files  de  gasettes  sont  mon- 
tées à  peu  près  jusqu'aux  premiers  carnaux  où  com- 
mence la  naissance  de  la  couronne,  on  place  un  second 
rang  de  gasettes  en  rentrant  vers  le  centre  du  four,  mais 
toujours  avec  la  précaution  de  laisser  des  intervalles  en- 
tre les  colonnes  pour  le  même  motif  énoncé  plus  haut. 
Une  des  principales  choses  qui  doivent  distinguer  le  sa- 
voir-faiie  d'un  bon  enfourneur,  c'est  de  monter  les  files 
de  gasettes  dans  une  direction  parfaitement  droite.  Cette 
condition  atteinte,  on  s'assure,  après  coup,  qu'elle  de- 
meurera telle  par  le  moyen  des  tenons,  qui  sont  des  mor- 
ceaux de  terre  peu  humide,  mélangée  de  beaucoup  de 
sable.  On  applique  ces  morceaux  de  terre  entre  les  co- 
lonnes depuis  leur  sommet  jusqu'à  leur  base,  et  de  dis- 
tance en  distance,  en  les  pressant  fortement  contre  les 
gasettes.  De  celte  manière  les  files  sont  appuyées  les  unes 
sur  les  autres,  et  quel  que  coup  de  feu  qu'elles  puissent 
endurer  dami  le  four,  si  la  terre  qui  constitue  les  ga- 
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settes  et  les  tenons  est  bien  réfractaire,  elles  demeure- 
ront, pendant  la  durée  de  la  cuisson,  dans  la  même  si- 
tualioii  où  elles  étaient  au  commencement. 

Si  je  recommande  de  mettre  beaucoup  de  sable  dans 
la  terre  qui  forme  les  tenons,  et  de  poser  ces  tenons 
quand  la  terre  a  perdu  une  certaine  dose  de  son  humi- 
dité, c'est  afin  d'éviter  le  trop  grand  retrait;  car  on  sent 
parfaitement  bien  que  si  ce  retrait  était  ce  qa  il  est  ordi- 
nairement, c'est-à-dire,  d'un  sixième  ou  même  d'un  hui- 
tième, les  tenons  se  détacheraient  et  tomberaient  à  terre, 
ou  plutôt  sur  la  plate-forme  au  pied  des  gasettes;  car  les 
files  n'étant  pas  assujéties  à  une  semblable  réduction  , 
puisque  les  gasettes  qui  les  forment  ont  passé  par  le  feu, 
il  arriverait  un  moment  où  les  extrémités  des  tenons  n'au- 
raient plus  d'appui,  ce  qui  infailliblement  déterminerait 
leur  chute*  ^ 

L'intervalle  qui  doit  exister  entre  les  files  de  gasettes 
placées  dana  le  four  est  communément  de  45  à  5o  mil- 
limètres. Cependant  cette  règle  souffre  quelques  excep- 
tions selon  l'approche  des  alkndiers;  par  exemple,  les 
files  de  gasettes  contiguës  aux  fausses  cheminées  qui 
masquent  les  feux,  doivent  être  un  peu  plus  éloignées 
l'une  de  l'autre,  pour  que  la  flamme  puisse  passer  plus 
aisément  entre  elles,  et  gagner  celles  qui  sont  placées 
dans  le  centre.  Ces  dernières  peuvent  être  plus  rappro- 
chées, parce  que  la  chaleur  venant  de  tous  les  points  de 
la  circoïïférenGe,  attaque  fort  bien  ce  qu'où  appelle  le 
noyau  de  la  fournée,  c'est-à-dire,  le  milieu. 

Ainsi  qu'un  encasteur  adroit  fait  entrer  dans  les  gasettes 
le  plus  de  pièces  de  vaisselles  qu'elles  peuvent  tenir,  en 
remplissant  les  vides  avec  du  petit  creux,  tels  que  riiou- 
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tardlers,  coquetiers,  salières,  etc.,  l'enfourneur  doit  faire 
en  sorte  d'emplir  le  four  de  manière  à  ce  qu'aucune  place 
ne  soit  perdue,  parce  qne  les  frais  de  temps  pour  la  lon- 
gueur de  la  cuisson  et  la  quantité  de  combustible  sont 
aussi  considérables ,  même  alors  que  le  four  n'est  pas 
entièrement  garni.  En  conséquence,  lorsque,  dans  le  pla- 
cement des  files  de  gasettes,  il  se  présente  des  endroits 
qui  ne  peuvent  contenir  une  colonne  d'un  certain  diamè- 
tre, on  en  introduit  une  autre  d'un  diamètre  plus  petit 
et  faite  avec  des  gasettes  qu'on  appelle  manchons,  dans 
lesquelles  on  met  des  pièces  de  petite  forme,  afin  de  ti- 
rer parti  de  l'espace  intérieur  du  four.  C'est  dans  des  éco- 
nomies semblables  que  le  manufacturier  trouve  large- 
ment son  compte  au  bout  d'un  certain  temps;  mais,  pour 
cela,  il  faut  avoir  de  la  surveillance,  attendu  que  l'ou- 
vrier, fort  souvent,  et  surtout  quand  il  reçoit  son  salaire 
à  la  fournée,  est  toujours  tenté  d'y  mettre  le  feu  le  plus 
tôt  possible,  afin  de  les  multiplier.  Dans  ce  cas,  il  ne 
s'assujétit  que  très-difficilemqnt  à  l'attente  que  peut  oc- 
casioner  l'encastage  de  nouvelles  gasettes,  qui  pourraient 
aller  à  tel  ou  tel  endroit  ;  il  allègue  des  raisons  auxquelles 
il  s'efforce,  de  donner  l'apparence  de  la  vérité,  pour  ne 
pas  le  faire,  ou  bien  il  remet  la  chose  à  un  autre  enfour- 
nement, de  sorte  que,  de  remise  en  remise,  les  fours  ra- 
rement sont  parfaitement  pleins,  et  c'est  à  quoi  il  faut 
prendre  la  plus  grande  attention ,  et  exiger  qu'ils  le 
soient,  afin  de  cumuler  les  bénéfices  d'une  manière  sa- 
tisfaisante. 

On  place  vis-à-vis  de  chaque  allandier,  et  positive- 
ment en  ligne  directe  du  trau  de  montre ,  une  gasette 
ayant  une  ouverture  en  devant,  et  dans  laquelle  on  met  un 
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rondeau  ou  reposent  les  montres  qui  consistent  en  quatre 
ou  cinq  petites  tasses  carrées,  munies  d'une  anse.  Assez 
souvent  ces  petites  tasses  servent  en  même  temps  de 
creusets,  c'est  à  dire,  qu'on  profite  de  leur  intérieur  pour 
y  déposer  les  cylindres  ouïes  boules  pyrométrîques  dont 
nous  parlerons  plus  bas;  en  attendant,  je  dois  recom- 
mander de  placer  les  montres  de  manière  que  l'anse 
qu'elles  portent,  soit  à  portée  d^être  prise  facilement  au 
moyen  d'une  longue  barre  de  fer,  qu'on  fait  passer  par 
le  trou  de  montre,  dans  le  moment  qu'on  désire  exami- 
ner si  les  vaisselles  touchent  au  point  de  leur  cuisson. 

Dès  que  les  files  de  gasettes  sont  montées  au  niveau 
de  la  naissance  de  la  voûte,  on  fait  ce  qu'on  appelle  le 
redoublage;  c'est  mettre  des  rondeaux  ou  des  tuiles  sur 
les  files  de  manière  qu'il  y  en  ait  deux  ou  trois  qui  les 
supportent.  Ensuite  on  continue  à  placer  les  gasettes 
sur  ces  rondeaux  ou  tuiles  jusqu'à  environ  un  décimètre 
des  parois  de  la  voûte.  L'opération  du  redoublage  n^est 
pas  en  usage  dans  toutes  les  manufactures.  Ceux  qui  en 
sont  partisans  disent  (et  je  pense  que  c'est  avec  raison), 
qu'elle  amène  d'heureux  résultats,  dont  le  plus  important 
est  de  lier  les  colonnes  ensemble,  et  de  les  maintenir 
beaucoup  mieux  dans  une  position  verticale,  que  si  elles 
montaient  étant  isolées  ou  seulement  soutenues  par  les 
tenons  jusqu'au  sommet  de  la  couronne.  Quoi  qu'il  en 
soit,  je  ne  saurais  trop  recommander  de  prêter  la  plus 
scrupuleuse  attention  à  ce  que  les  carnaux  de  Taire  ne 
soient  jamais  obstrués  par  le  pied  des  files  de  gasettes, 
et  de  toujours  faire  en  sorte  que  la  flamme  ait  un  libre 
passage  jusqu'à  la  partie  supérieure  du  four.  Il  est  éga- 
lement nécessaire,  lorsqu'on  pratique  le  système  du  re- 
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Joiiblage,  de  conserver  les  vides  qal  sont  perpendicu- 
bires  aux  issues  par  où  la  flamme  monte  entre  les  colon- 
nes. Qu'on  y  songe  bien;  c'est  de  Texactitude  à  suivre 
toutes  ces  indications  que  dépend  entièrement  la  réussite 
d'une  fournée,  réussite  sans  laquelle  il  n'y  a  point  de 
prospérité  dans  cette  industrie,  et  avec  laquelle  les  capi- 
taux mis  en  avant  produisent  un  intérêt  majeur. 

On  a  vu  qu'on  commençait  l'enfournement  par  placer 
les  gaseltes  au  long  de  la  circonférence  du  four  j  on  se 
Hgure  bien  qu'il  doit  se  terminer  par  la  porte  qui  lui  sert 
xl'entrée  et  qui  se  trouve  entre  deux  allandiers.  Ainsi 
donc,  une  fois  arrivé  là,  on  est  un  peu  gêné  pour  le  pla- 
cement des  gasettes;  mais  on  fait  en  sorte  de  les  poser 
le  plus  haut  possible  ;  enfin,  lorsqu'on  ne  peut  plus  en 
introduire,  on  bouche  cette  porte  avec  des  briques  très- 
larges  et  très-épaisses;  on  se  sert,  pour  la  liaison  des 
briques,  d'une  terre  jaune  qui  contient  beaucoup  de  sa- 
ble, et  qu'on  appelle  communément  terre  a  four.  Quoique 
l'épaisseur  du  mur  qui  remplace  la  porte,  ne  doive  pas 
être  aussi  considérable  que  celle  de  celui  qui  ferme  le 
four,  cependant  il  ne  faut  pas  qu'elle  en  diffère  beaucoup, 
parce  qu'un  mur  trop  mince  laisserait  passer  le  calorique 
k  travers,  et  les  vaisselles  placées  en  cet  endroit  risque- 
raient de  manquer  de  cuisson.  Pour  éloigner  cet  in- 
convénient,^ il  est  donc  urgent  de  lui  donner  une  certaine 
épaisseur.  En  le  bâtissant ,  on  laisse  vers  le  haut  un 
trou  d'un  décimètre  carré  vis-à-vis  duquel  on  a  eu  s,oln 
de  mettre  une  gasette  ouverte,  comme  pour  les  allan- 
diers renfermant  des  montres.  Dès  que  la  porte  est  ma- 
çonnée, on  en  recouvre  les  parois  extérieures  avec  l'ar- 
gile jaune  dont  je  viens  de  parler,  afin  de  boucher  her- 
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métiquement  les  joints  des  briques,  et  d'intercepter,  au- 
tent  que  possible,  le  passage  à  la  chaleur.  Le  four,  ar- 
rivé à  ce  point,  passe  en  d'autres  mains,  c'esl-à-dire, 
qu'il  devient  la  fonction  des  cuiseurs;  c'est  donc  avec 
eux  qu'il  faut  nous  entretenir.  Nous  commencerons  par 
la  cuisson  au  bois. 

Le  premier  soin  du  cuiseur  est  de  regarder  si  tous  les 
trous  de  montre  sont  bien  bouchés,  si  le  fond  des  allan- 
diers  n'est  pas  trop  garni  de  cendre,  si  les  courans  d'air 
sont  libres  de  toute  entrave,  enfin,  si  rien  ne  peut  déran- 
ger ni  arrêter  l'activité  de  la  combustion. 

Satisfait  sur  ces  divers  points,  le  maître  cuiseur  (car 
ils  sont  deux  et  quelquefois  trois  ouvriers  pour  un  four  ; 
il  en  est  de  même  quant  aux  enfourneurs  et  aux  encas- 
teurs;  le  maître  est  toujours  le  plus  ancien  dans  l'éta- 
blissement) ordonne  de  mettre  le  feu  dans  les  allandiers; 
à  l'instant  la  chose  est  faite  au  moyen  de  paille  ou  de  co- 
peaux surchargés  de  menu  bois,  sur  lequel  on  pose  deux 
ou  trois  grosses  bûches;  dès  qu'elles  sont  allumées,  on 
laisse  aller  le  feu  bien  doucement  pour  commencer.  On 
va  quatre  à  cinq  heures  avec  trois  bûches,  sans  trop  les 
attiser,  de  peur  d'accumuler  sans  nécessité  les  degrés  de 
chaleur.  Au  bout  de  ce  temps,  on  met  quatre  bûches,  eî^ 
l'on  reste  dix  à  douze  heures  dans  la  même  situation  ; 
seulement  on  les  renouvelle  plus  souvent,  attendu  que  la 
combustion  augmente  avec  une  grande  rapidité,  au  fur  et 
à  mesure  que  la  chaleur  augmente  elle-même  en  inten- 
sité, tant  aux  alentours  des  allandiers  qu'à  l'intérieur  du 
four. 

Si  durant  ces  petits  feux,  la  flamme  s'élevait  au  dessus 
des  allandiers,  et  ne  s'insinuait  pas  de  suite  dans  l'inté- 
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rieur  du  four,  ce  serait  une  preuve  que  ce  dernier  n'au- 
rait pas  assez  de  tirage  ;  alors  on  aurait  recours  à  la  feuille 
de  tôle  épaisse  pour  masquer  l'ouverture  supérieure  de 
Tallandier;  par  ce  moyen  la  flamme  est  forcée  de  s'en- 
gouffrer dans  la  fausse  cheminée,  et  de  s'échapper  par  les 
trous  qu'elle  rencontre;  mais  cela  est  un  peu  gênant,  car 
toutes  les  fois  qu'on  remet  de  nouvelles  bûches  sur  le  feu, 
îl  faut  ôter  et  remettre  aussi  la  feuille  de  tôle  pour  cou- 
vrir l'allandier.  H  y  a  beaucoup  de  fours  qui  exigent  cet 
expédient,  et  je  crois  utile  d'en  déduire  les  raisons.  Pre- 
mièrement, être  obligé  de  fermer  l'ouverture  supérieure 
des  allandiers,  c'est  évidemment,  comme  je  le  disais 
tout  à  l'heure,  acquérir  la  preuve  que  le  four  n'a  pas 
assez  de  tirage.  Or,  puisque  en  mettant  une  feuille  de  tôle 
sur  l'allandier,  on  le  détermine,  que  voit-on  ici,  sinon 
qu'en  rétrécissant  la  section,  ou  si  l'on  veut,  l'ouverture 
des  feux,  on  arrive  au  but  désiré?  donc  il  est  clair  comme 
le  jour  que  la  proportion,  en  grandeur,  des  issues  par  où 
doivent  s'échapper  et  l'air  raréfié  et  les  différens  gaz  qui 
émanent  du  combustible  en  décomposition,  est  en  désac- 
cord avec  l'entrée  de  l'air  atmosphérique. 

Lorsque  dans  un  four  à  faïence  on  est  obligé  de  cou- 
vrir le  dessus  des  allandiers,  on  peut  se  regarder  comme 
assujéti  à  un  embarras  qui,  sans  être  tout-à-fait  préju- 
diciable au  succès  de  la  cuisson,  l'entrave  pourtant,  en 
quelque  sorte.  Cependant  on  pourrait  s'en  affranchir  par 
deux  moyens  extrê»mement  simples.  Quand  on  cuit  en 
charbon  de  terre,  le  premier,  c'est  en  rétrécissant  l'em- 
bouchure des  allandiers  de  manière  à  ce  qu'on  n'ait  que 
justement  la  place  d'y  introduire  les  morceaux  de  char- 
bon (c'est  ce  qu'on  fait  partout  en  Angleterre).  Secon- 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  elc.  Sgo 
dément,  on  peut  aussi  e'viter  la  soiiie  de  la  flamme  des 
allandîers,  en  faisant  le  contraire  de  ce  qu'on  a  fait  tout 
à  l'heure,  c'est-à  dire,  qu'au  lieu  d'étrécir,  c'est  en  agran- 
dissant la  section  des  carnaux,  ou  en  en  augmentant  le 
nombre.  On  ne  doit  former  aucun  doute  que  l'une  ou 
l'autre  de  ces  conditions  n'amène  le  plus  heureux  re'sul- 
tat;  mais  la  première  ne  peut  être  pratiquée  lorsqu'on 
effectue  la  cuisson  au  bois ,  parce  que  la  manière  dont 
on  le  pose  sur  les  repaires,  et  la  longueur  dont  il  faut 
qu'il  soit,  sont  des  obstacles  au  rétrécissement  de  la  par- 
tie supérieure  des  allandiers.  En  conséquence^  dans  le 
dernier  cas,  ce  sont  les  carnaux  de  la  voûte  qu'il  faut 
agrandir  ou  bien  en  augmenter  le  nombre,  ce  qui  revient 
au  même. 

On  n'a  pas  du  oublier  que  j'ai  dit  en  parlant  des  com- 
bustibles végétaux,  que  quand  on  fait  acquisition  de 
haute-futaie,  on  devait  soigneusement  en  extirper  de  terre 
l'extrême  bas  du  tronc  des  arbres  avec  les  plus  grosses 
racines;  qu'ensuite  on  divisait  les  souches  en  plusieurs 
morceaux,  et  qu'on  trouvait  l'occasion  d'en  faire  un  am- 
ple profit.  Cette  occasion  se  présente  particulièrement 
au  moment  où  l'on  commence  les  premiers  feux  pour 
cuire  la  faïence.  En  effet,  cette  espèce  de  combustible 
est  très-propre  pour  l'objet  ;  car  n'ayant  besoin  que 
d'une  chaleur  modérée  et  fort  lente,  les  souches  cer- 
tainement remplissent,  on  ne  peut  mieux,  cette  condition. 
Pourtant  il  ne  faudrait  pas  continuer  trop  long-temps 
l'introduction  de  ce  bois  dans  les  allandiers ,  parce  que 
à  la  fin  cela  retarderait  grandement  la  cuisson.  Il  suffit 
de  la  prolonger  sept  à  huit  heures,  après  quoi  on  active 
le  feu  avec  des  bûches  appartenant  au  corps  de  l'arbre, 
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et  dont  le  tisssu  est  beaucoup  moins  serré,  et  permet, 
par  conséquent,  une  décomposition  plus  rapide.  Un  tel 
système  de  cuison  procure  une  économie  tellement 
grande,  et  dont  les  résultats  sont  si  satisfaisans  que,  non- 
seulement  ceux  qui  l'ont  mis  en  pratique,  mais  encore  les 
personnes  qui  ont  des  notions  dans  cette  partie,  sont  in- 
timement convaincus  qu'il  devrait  être  suivi  généralement 
par  les  manufacturiers  à  portée  de  pouvoir  se  procurer 
les  espèces  de  bois  dont  je  parle. 

Il  serait  bien  difficile  de  prescrire  d'une  manière  abso- 
lue le  temps  qu'il  faut  accorder  aux  longs  feux,  c'est-à- 
dire,  de  marquer  l'époque  où  il  faut  mettre  le  bois  en 
travers  sur  les  allandiers ,  et  de  faire  monter  à  Tinté- 
rieur  du  four  les  degrés  de  chaleur  avec  rapidité.  Cela 
dépend  du  nombre  des  allandiers,  et  encore  plus  de  la# 
grandeur  du  diamètre  du  four  ;  car,  quant  aux  premiers, 
il  est  certain  que  plus  ils  seront  nombreux,  plus  le  calo- 
rique entrera  abondamment  dans  l'intérieur  du  four,  et 
par  conséquent,  plus  tôt  il  sera  échauffé.  Pour  le  dia- 
mètre ,  on  sent  également  bien  que  l'accumulation  des 
degrés  de  chaleur  au  centre  de  ce  même  intérieur  sera 
toujours  en  raison  inverse  de  son  étendue,  c'est-à-dire, 
que  plus  le  diamètre  sera  grand,  moins  l'intensité  de  la 
température  se  manifestera  dans  un  espace  de  temps 
donné.  Ensuite  la  manière  dont  on  fait  marcher  la  com- 
bustion au  commencement  de  la  fournée  entre  aussi  pour 
beaucoup  dans  cette  question.  L'espèce  de  combustible, 
sa  nature,  son  degré  de  sécheresse,  tout  cela  influe  aussi 
sur  la  lenteur  ou  la  rapidité  avec  laquelle  la  cuisson  d'une 
fournée  de  faïence  s'exécute;  de  là  naissent  naturellement 
les  différences  qu'on  observé  dans  la  marche  et  la  durée 
de  cette  imporlnnle  opération. 
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,  D'après  ce  qui  précède,  il  ne  faut  pas  être  étonné  s'il 
y  a  des  manufactures  on  l'on  cuit  promptement ,  tandis 
que  dans  d'autres  les  cuissons  sont  beaucoup  plus  lentes; 
cela  tient  indubitablement  à  l'une  ou  l'autre  des  raisons 
alléguées  plus  haut.  Ainsi  Ton  voit  des  fours  qui  cuisent  en 
20,  3o,  4o  et  5o  heures.  Ce  temps  se  prolonge  quelque- 
fois Jusqu'à  60  et  80  heures;  mais  ce  n'est  que  dans  des 
fours  dont  le  diamètre  est  extrêmement  grand ,  comme 
4  mètres  ^  à  5  mètres.  Généralement  parlant,  les  fours, 
dont  le  diamètre  ne  s'étend  pas  au-delà  de  3  à  4  mètres, 
doivent  se  cuire  en  20  ou  24  heures,  en  supposant  qu'ils 
aient  sept  à  huit  allandiers,  et  qu'on  y  brûlât  de  bons 
bois;  mais  si  la  cuisson  s'effectue  en  charbon  de  terre, 
l'opération  se  prolonge  de  4  à  5  heures,  et  quelquefois 
davantage ,  selon  l'espèce  de  combustible  dont  on  fait  usage. 

Quoi  qu  il  en  soit,  les  longs  feux  se  continuent  à  peu 
près  aux  deux  tiers  de  la  fournée,  après  quoi  on  met  le 
bois  en  travers  sur  l'orifice  supérieur  des  allandiers. 
Quand  on  commence  cette  conduite  du  feu,  l'intérieur 
des  files  de  gasettes  doit  déjà  être  d'un  rouge  très-pro- 
noncé. Le  retrait  des  vaisselles  dars  celte  occasion  est  or- 
dinairement fort  avancé,  et  l'on  ne  craint  plus  un  grand 
déchet  de  ce  côté.  Dès  qu'une  fournée  en  est  arrivée  là, 
elle  est  pour  ainsi  dire  sauvée,  pour  peu  qu'on  mette 
d'attention  à  faire  aller  les  allandiers  d'une  manière  uni- 
forme-, mais  ce  qu'il  y  a  de  plus  essentiel,  c'est  de  saisir 
ponctuellement  l'instant  où  il  faut  cesser  les  longs  fenx 
et  commencer  à  l'activer  avec  des  redoublemens  succes- 
sifs en  posantle  bois  en  travers. 

Pour  bien  apprécier  cet  instant,  il  faut  avoir  acquis, 
par  un  cerlain  temps  d'expérience,  un  coup-d'œil  jusle 
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et  qui  puisse  décider  très-approximativement  des  degrés 
de  chaleur  existans  à  l'intérieur  du  four,  sinon  on  ris- 
querait d'éprouver  quelque  dommage.  Je  dis  qu'il  faut  de 
l'expérience,  parce  que  le  temps  qu'on  a  souvent  la  mau-  | 
vaise  habitude  de  calculer,  pour  régler  l'opération  de  la 
cuite,  ne  peut  être  considéré  que  comme  une  chose  se- 
condaire. C'est  bien  plutôt  la  nature  du  combustible,  sa 
vigueur,  sa  force,  et  surtout  la  manière  de  conduire  le 
feu  qui  doit  faire  la  principale  question  sur  l'époque  où  11  ^ 
faut  faire  marcher  vigoureusement  la  combustion. 

Dès  que  cet  Instant  est  arrivé,  non -seulement  on 
change  la  manière  de  poser  le  bois,  puisque  au  lieu  de  le 
mettre  en  long,  on  le  met  en  travers  5  mais  encore  ce  bols 
est  divisé  en  menus  morceaux  qu'on  appelle  billettes. 
C'est  alors  que  la  flamme  augmente  considérablement  en 
volume,  parce  que  le  combustible  offrant  une  multitude 
de  surfaces,  l'oxlgène  de  Talr  atmosphérique  trouve  une 
infinité  de  points  de  contact  sur  lesquels  il  peut  exercer 
son  influence,  et  par  cette  seule  raison,  se  combiner  avec 
une  plus  grande  masse  de  substances  Inflammables,  tels 
que  l'hydrogène,  le  carbone,  etc.,  d'où  nécessairement  il 
résulte  une  progression  sensible  de  calorique  à  l'intérieur 
du  four. 

Si,  au  moment  qu'on  a  commencé  à  poser  le  bois  eu 
travers,  le  four  n'était  pas  suffisamment  chaud.  Il  fau- 
drait procéder  avec  une  extrême  attention  pour  le  char- 
gement des  biUettes  sur  les  allandiers  ;  on  n'en  mettrait 
qu'une  petite  quantité,  en  resserrant  l'ouverture  au  moyen 
d'une  porte  et  large  bride ,  qu'on  approche  et  qu'on 
éloigne  du  four  à  volonté.  Par  ce  sytème  de  cuisson,  on 
fera  marcher  le  feu  absolument  comme  on  le  désirera. 
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Le  bois  s'arrange  en  talu  sur  les  allandlers ,  c'est-à- 
dîre,  que  la  partie  qui  se  trouve  près  du  cintre  doit  être 
beaucoup  plus  épaisse  que  celle  placée  sur  le  devant  de 
l'embouchure;  au  fur  et  à  mesure  qu'on  s'aperçoit  que 
les  billettes  s'éclaircissent  et  que  la  flamme  a  l'air  de  vou- 
loir sortir  en  dehors^  on  les  renouvelle  soigneusement 
en  bouchant  tous  les  interstices  qui  se  forment  par  l'a- 
néantissement successif  des  morceaux  de  bois,  en  sorte, 
que  quand  le  dessus  des  allandiers  est  bien  garni  et  que 
le  four  tire  convenablement,  on  peut  sans  inconvénient 
poser  la  main  sur  le  talu^  car  le  combustible  ne  brûle  que 
par  le  bas  et  nullement  à  la  partie  supérieure,  laquelle, 
tant  qu'il  n'y  a  pas  d'intervalle,  est  presque  toujours 
froide  par  la  présence  d\in  courant  d'air  sans  cesse  re- 
nouvelé. 

Après  avoir  continué  vigoureusement  les  feux  à  peu 
près  les  deùx  tiers  du  temps  qu'on  a  employé  à  brûler 
de  grosses  bûches,  on  doit  penser  à  retirer  les  premières 
montres  ou  les  boules  pyrométriques  ou  les  cylindres  de 
Wedgv70od  ;  mais  nous  ne  parlerons  en  ce  moment  que 
des  montres  qui  sont,  comme  nous  avons  dit,  plusieurs 
petites  tasses  carrées  à  anse,  placées  dans  une  gasette 
ouverte  sur  le  devant.  Pour  effectuer  la  sortie  des  mon- 
tres, on  débouche  le  trou  pratiqué  au-dessus  de  chaque 
allandier  dans  le  gros  mur  de  circonférence,  on  y  intro- 
duit furtivement  la  baguette  de  fer,  et  par  le  moyen  du 
crochet  dont  une  extrémité  est  garnie,  on  fait  entrer  ce 
dernier  dans  l'ouverture  de  Tanse,  puis  on  tire  à  soi,  et 
la  tasse  ou  montre  est  ramenée  doucement  à  l'extérieur 
du  four. 

Dès  que  la  montre  est  à  l'air  libre  on  la  dépose  sur 
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un  rondeau  en  plâtre  ou  en  terre,  on  la  tinte  de  suite 
avec  un  corps  dur,  tel  qu'un  échappotin  ou  une  clef, 
pourvu  qu'un  son  en  puisse  retentir,  on  prêle  attentive- 
ment rorellle  à  ce  son,  ensuite,  lorsque  la  tasse  est  ra- 
menée à  la  température  de  l'atmosphère,  on  répète  le 
tintement,  et  Ton  tache  de  discerner  s'il  n'est  point 
changé;  dans  le  cas  où  11  reste  le  même  on  acquiert  la 
preuve  que  les  vaisselles  pourront  supporter,  sans  se  frac- 
turer, un  changement  assez  subit  de  froid  et  de  chaud; 
cela  ne  peut  manquer  d'être  un  très-bon  indice  de  fa- 
brication. Le  cas  contraire  prouve  Topposé  de  cette  asser- 
tion. 

Quoi  qu'en  puissent  dire  les  manufacturiers  de  porce- 
laine, je  soutiens  qu'il  est  plus  difficile  de  bien  juger  de 
la  cuisson  delafaïence  blanche  dont  nous  nous  occupons, 
que  de  leurs  produits,  parce  que  chez  eux  la  netteté  de  la 
transparence  leur  est  un  guide  sûr  et  infaillible,  tandis 
qu'ici  la  transparence  n'y  étant  pour  rien ,  il  faut  s'ar- 
rêter à  d'autres  considérations,  1°  comme  je  viens  de  dire 
on  écoute  le  son;  s'il  est  clair,  un  peu  élevé,  accompa- 
gné d'une  légère  vibration,  on  peut  augurer  que  la  pâte 
a  reçu  un  bon  coup  de  feu;  ensuite  on  casse  la  pièce  en 
appréciant  la  résistance  qu'elle  a  offerte  à  la  séparation 
des  fragmens,  on  en  examine  le  grain  avec  la  plus  scru- 
puleuse attention,  on  voit  s'il  est  fin,  serré,  et  si  la  cas- 
sure est  bien  nette  et  régulière.  Satisfait  sur  tous  ces 
points,  on  arrête  le  feu  en  jugeant  que  la  faïence  est  assez 
cuite. 

S'il  amv^ait,  commme  on  le  voit  assez  fréquemment, 
que  les  premières  montres  tirées  ne  fussent  point  telles 
qu'on  vient  de  le  dire,  on  reboucherait  les  trous  avec 
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Inirs  iempons  et  Ton  continuerait  le  feu  jusqu'à  ce  que 
les  re'sultats  deviennent  satisfalsans. 

Il  arrive  quelquefois  aussi  que  les  montres  de  plu- 
sieurs allandlers  de  la  circonférence  du  four  ne  sont  pas 
mx  même  degré  de  cuisson  que  d'autres;  alors  on  conti- 
nue le  feu  vers  les  endroits  où  il  manque,  en  le  suppri- 
mant en  partie  on  en  totalité  dans  ceux  qui  paraissent 
plus  avancés  ou  qui  sont  totalement  cuits.  En  faisant  ainsi 
îes  choses,  au  bout  d'une  demi -heure  et  quelquefois 
moins,  tous  les  points  du  four  sont  parfaitement  en  har- 
monie sous  le  rapport  de  légalité  des  degrés  de  chaleur, 
d'où  il  résulte  une  grande  uniformité  dans  la  cuisson  des 
vaisselles. 

Les  antagonistes  d'innovation,  les  routiniers  amateurs 
àt  nos  anciens  fours  a  un,  deux  et  trois  allandlers  vlen- 
âront-lls  soutenir  qu'ils  cuiront  avec  autant  de  précision 
et  de  régularité  qu'on  le  fait  dans  les  fours  nouveaux 
importés  de  l'Angleterre  et  où  l'on  en  voit  jusqu'à  dix  ou 
douze?  non  assurément;  car  ce  serait  en  vain;  le  bon 
isens  seul  suffirait  pour  attester  le  contraire,  quand  même 
l'expérience  ne  viendrait  pas  chaque  jour  dissiper  tous 
les  doutes.  En  effet,  on  conçoit  aisément  que  le  calorique 
arrivant  sur  un  plus  grand  nombre  de  points  à  la  fois 
doit  incontestablement  se  répartir  à  Flntérieur  du  four 
dans  des  proportions  sinon  parfaitement  égales,  au  moins 
très-approchantes,  sous  le  rapport  de  l'Intensité  de  cha- 
leur, d'où  naît  la  régularité  dans  la  cuisson.  On  est  le  maî- 
tre absolu  de  diriger  cette  régularité  avec  une  grande 
précision  quand  on  cuit  des  fours  qui  ont  beaucoup  d'al- 
landiers,  parce  qu'on  peut  activer  Pun  et  ralentir  Tautre 
à  volonté.  On  est  loin  d'élre  à  portée  d'avoir  un  sem- 
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blable  privilège  avec  les  fours  qui  n'en  ont  que  quelques- 
uns.  Ici  on  doit  souvent  se  tourmenter,  soit  pour  cuire 
rintérieur,  soît  pour  faire  arriver  les  entre-deux  des  bou- 
ches m  degré  convenable;  encore  en  y  parvenant,  c'est 
beaucoup  quand  on  peut  le  faire  sans  que  ce  ne  soit  au 
de'pend  des  gaseltes  placées  en  devant  des  allandlers. 

Par  ce  qui  précède  on  peut  se  faire  une  Idée  de  Tlns- 
tant  où  il  faut  cesser  le  feu;  on  sait  que  c'est  par  l'ins- 
pection rigoureuse  des  montres  et  des  caractères  qu'elle^ 
présentent  aux  différentes  applications  auxquelles  on  les 
soumet.  Plusieurs  manufacturiers,  notamment  en  Angle- 
terre, ne  font  point  usage  de  tasses  à  anse  pour  cet  ob- 
jet. Ils  aiment  mieux  s'en  rapporter  à  certaines  petites 
boules  qu'ils  appellent  boules  pyrométritjues.  Elles  ont  à 
peu  près  trois  centimètres  de  diamètres;  le  centre  de  ces 
boules  est  vide  et  forme  un  trou  propre  à  y  faire  entrer 
le  bout  d'une  baguette  de  fer,  afin  de  pouvoir  les  retirer 
au  moment  qu'on  le  juge  à  propos. 

Les  boules  pyrométriques  ont  pour  première  base 
décomposition  la  pâte  qui  constitue  les  vaisselles,  et  dans 
laquelle  on  introduit  une  certaine  quantité  d'oxide  de 
cobalt,  de  cuivre  ou  de  fer.  Cette  quantité  ne  peut  être, 
précisée,  attendu  que  chaque  manufacturier  non-seule- 
ment met  l'un  ou  l'autre  des  trois  oxldes  qu'on  vient 
de  nommer,  mais  encore  qu'il  l'introduit  en  différentes 
proportions.  Au  reste,  cette  méthode  est  fondée  sur  la 
coloration,  que  les  oxldes  de  cobalt,  de  cuivre  et  de  fer 
donnent  aux  terres.  En  conséquence,  plus  ils  seront; 
domlnans,  plus  la  couleuraura  d'Intensité. Cependant,  à  la! 
rigueur,  ce  raisonnement  ne  peut  être  applicable  qu'agi 
l'oxlde  de  cobalt;  car,  dans  les  hautes  températures»  il  est 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  etc.  I^o\ 
prouvé  que  ceux  de  cuivre  et  de  fer  soat  fugaces  ;  il  y  a 
même  des  fabrlcans  qui  établissent  leur  échelle  pyromé- 
trîque  sur  cette  propriété. 

Quoi  qu'il  en  soit,  dès  qu'on  a  adopté  l'un  ou  l'autre 
des  trois  oxides  pour  composer  les  boules  pyrométri- 
ques, et  qu'on  en  a  fixé  les  doses,  il  ne  faut  plus  varier; 
il  en  est  de  même  sur  l'appréciation  des  effets  et  des 
changemens  qui  s'y  manifestent ,  c'est-à-dire  que  si  l'on 
se  base  sur  la  coloration  plus  ou  moins  intense,  ou  sur 
la  décoloration  plus  ou  moins  avancée,  il  faut  en  rester 
constamment  aux  mêmes  données,  de  peur  de  ne  savoir 
souvent  à  quoi  s'en  tenir. 

Ainsi  je  suppose  qu'on  prenne  l'oxide  de  cobalt  pour 
régulariser  les  coups  de  feu,  ici,  par  exemple,  d'après  la 
nature  de  cet  oxide,  on  ne  pourra  se  fonder  que  sur  la 
coloration,  car  il  est  d'une  grande  fixité  j  dans  ce  cas 
^  on  pèse  exactement  les  proportions  de  terre  et  d'oxide, 
on  en  fait  des  boules  que  l'on  place  pour  le  premier  essai 
à  côté  ou  dans  les  tasses  qui  servent  de  montres.  Après 
la  parfaite  cuisson  des  vaisselles ,  cuisson  qui  n'a  pu  ici 
être  appréciée  que  sur  les  caractères  spécifiés  plus  haut 
relativement  aux  tasses  à  anses,  on  examine  les  boules 
pyrométriques,  on  voit  et  discerne  le  degré  d'intensité 
de* la  couleur  bleue,  puis  on  les  conserve  soigneusement 
dans  une  petite  boîte  qu'on  place  à  côté  du  four. 

La  cuisson  qui  suit  celle  dont  nous  venons  de  parler, 
peut  fort  bien  se  faire  sans  qu'on  ait  recours  aux  tasses 
de  montre.  Il  suffit  de  poser  sur  le  rondeau  où  se  trou- 
vent ordinairement  les  montres ,  deux  ou  trois  boules 
pyrométriques,  dt  les  retirer  en  temps  opportun  et  de 
les  comparer  avec  celles  renfermées  dans  la  boîte,  si 
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elles  sont  parfaitement  identiques  sous  le  rapport  de  la 
couleur,  que  les  nuances  sont  semblables  en  tout  point; 
alors  on  peut  juger  que  le  coup  de  feu  subît  et  par  les 
premières  et  par  les  dernières,  a  été  égal;  donc  les  vais- 
selles doivent  être  cuites  dans  Fun  comme  dans  Tautre 
cas.  D'après  ce  jugement,  toujours  Infaillible  quand  on  y 
prête  un  peu  d'attention,  on^esse  le  feu. 

En  employant  l'oxide  de  cuivre  ou  celui  de  fer,  on  peut 
aussi  s'assurer  de  la  cuisson  des  vaisselles  de  faïence  sur 
rintenslté  de  la  couleur  verte  ou  noire,  développée  pen- 
dant le  coup  de  feu;  mais,  comme  je  l'ai  déjà  dit,  ce  ne 
peut  être  qu^à  une  basse  température;  car,  dès  qu'elle 
passe  90  ou  100  degrés  du  pyromètre  de  Wedgwood, 
cette  couleur  dégénère  en  intensité  et  devient  pâle.  Alors 
l'appréciation  est  Inverse,  c'est-à-dire,  qu'au  lieu  de  ju- 
ger sur  Taugmentation  de  la  teinte  que  donne  l'oxide  de 
cuivre  et  de  fer,  avant  d'arriver  à  90  ou  100  degrés,  on 
se  fonde  sur  sa  diminution,  lorsqu'on  passe  à  des  tem- 
pératures plus  hautes.  Ainsi  donc,  dans  le  cas  présent, 
nous  devons  prendre  pour  boussole  plutôt  la  décrois- 
sance de  la  couleur  que  sa  croissance,  attendu  que  nous 
devons  aller  jusqu'au  îoo^  degré,  et  qu'alors  nous  serions 
trop  près  de  nous  tromper,  si  nous  en  agissions  autre- 
ment. 

En  partant  de  ce  principe,  on  fait  les  boules  pyro- 
métriques avec  l'oxide  de  cuivre  ou  de  fer,  de  la  même 
manière  qu'avec  celui  de  cobalt;  mais  comme  les  deux 
premiers  jouissent  de  la  propriété  d'être  fugaces  à  une 
certaine  température,  on  doit  juger  des  degrés  de  feu 
exlstans  à  l'intérieur  du  four  par  la  décoloration  des 
boules.  La  première  fois  qu'on  les  essaie,  on  les  accom- 
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pagne  aussi  de  tasses  à  anse  qui  servent  de  montres.  On 
examine  l'état  dans  lequel  se  trouve  la  couleur  qu'elles 
affectent,  et  ensuite  ces  boules  servent  de  type  de  compa- 
raison pour  les  fournées  subséquentes. 

Quoique  chaque  manufacturier  compose  différemment 
ses  boules  pyrométriques,  en  général  il  est  bon,  dans 
les  arts  industriels,  d'assigner  un  point  unique  d'où  Ton 
doive  partir  pour  qu'il  y  ait  uniformité  dans  le  commen- 
cement des  opérations,  sauf  à  faire  ensuite  les  modifi- 
cations que  les  circonstances  exigent  dans  la  marche  des 
procédés.  En  conséquence,  quant  aux  boules  pyromé- 
triques, lorsqu'on  les  composera  avec  Toxide  de  cobalt, 
on  mettra  trois  parties  en  poids  de  terre  ou  pâte  et  une 
partie  d'oxide.  Mais  en  employant  le  cuivre  ou  le  fer,  on 
mettra  deux  parties  et  demie  de  pâte  et  une  partie  et  de- 
mie d'oxide.  Cependant  ces  proportions  ne  sont  pas  tel- 
lement rigoureuses  qu'on  ne  puisse  y  changer  quelque 
chose  dans  l'occasion,  soit  de  la  part  de  l'oxide,  soit  de 
la  tQrre-,  mais  il  faut  attendre  que  Texpérience  vienne  le 
commander,  ce  qui  arrive  au  bout  d'un  certain  temps  de 
travail. 

Wedgvrood,  célèbre  potier  anglais,  nous  a  laissé  un 
pyromètre  qui  porte  son  nom  :  naguère  les  fabricans 
de  tous  les  pâys  s'en  servaient  pour  constater  les  de- 
grés de  chaleur ,  et  apprécier  sur  son  échelle  la  cuis- 
son de  leurs  produits.  Aujourd'hui  même  encore  il  n  y 
a  pas  un  ouvrage  de  chimie  et  de  physique,  si  moderne 
qu'il  soit ,  où  on  ne  le  donne  comme  un  instrument 
propre  à  mesurer  l'intensité  du  calorique.  Cependant  les 
meilleurs  praticiens  ont  observé  que  ce  pyromètre  étant 
basé  sur  le  retraitée  l'alumine,  devenait  peu  exacte  dans 
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les  hautes  températures,  parce  que  les  molécules  de  Tar- 
gile  n'avaient  plus  la  liberté  de  se  contracter  uniformé- 
ment. Toutefois,  malgré  cette  observation,  d'ailleurs  ju- 
dicieuse en  elle-même,  et  malgré  le  rejet  qu'en  ont  fait 
un  grand  nombre  de  manufacturiers  anglais  et  français, 
je  ne  laisserai  pas  que  d'en  donner  une  idée  ici,  en  con- 
sidérant qu'elle  ne  peut  qu'augmenter  les  notions  sur  la 
puissance  du  calorique  et  les  propriétés  des  substances 
terreuses. 

Le  pyromètre  de  Wedgv^ood  est  composé  d'une  pla- 
que de  laiton,  longue  de  3o4  millimètres,  et  sur  laquelle 
sont  soudées  deux  règles  de  même  métal  et  d'égale  lon- 
gueur. Ces  deux  règles,  placées  à  côté  l'une  de  l'autre, 
doivent  former  entre  elles  un  canal  convergent  dont  l'ou- 
verture, par  une  extrémité,  est  de  12  millimètres,  et  par 
l'autre  de  8.  L'une  des  deux  règles  est  divisée  en  240 
parties  égales  qu'on  appelle  degrés.  A  l'extrémité  la  plus 
large  commence  l'échelle  ;  elle  est  marquée  par  un  zéro 
qui  représente  juste  l'ouverture,  ou  plutôt  l'étendue  du 
diamètre  des  cylindres  pyrométriques.  La  chaleur  qu'il 
faut  qu'un  cylindre  subisse  pour  entrer  dans  le  canal , 
depuis  zéro  jusqu'au  premier  degré,  est  évaluée  58o''  du 
thermomètre  centigrade. 

L'efficacité  de  ce  pyromètre  dépend  beaucoup  des 
soins  qu'on  apporte  à  confectionner  les  cylindres  :  ils  doi- 
vent être  faits  avec  une  terre  composée  de  trois  parties 
d'alumine  et  une  de  silice,  dans  laquelle  on  introduit  en- 
core la  moitié  de  son  poids  d'alumine  pure  retirée  du 
sulfate  d'alumine  et  de  potasse  (alun);  on  délaie  le  tout 
avec  de  l'eau  ;  et,  après  l'avoir  bien  mélangé,  on  le  fait 
passer  par  le  tissu  d'un  tamis  très-fin;  on  laisse  déposer, 
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puis  on  effectue  la  décantation  de  Peau  surnagente.  Le 
résidu  ressemble  alors  à  une  bouillie  fort  épaisse  :  on  le 
met  sur  un  rondeau  en  plâtre  bien  propre.  Au  bout  de 
quelques  instans  l'eau  se  trouve  absorbée,  et  il  demeure 
sur  le  rondeau  une  terre  extrêmement  grasse,  avec  la- 
quelle on  fait  des  petits  cylindres  qui  doivent  avoir  deux 
ou  trois  centimètres  de  long  sur  quatorze  millimètres  de 
diamètre  :  on  les  fait  sécher  lentement,  puis  on  leur 
donne  une  légère  cuisson  dans  une  moufle,  afin  qu'étant 
exposés  tout  à  coup  au  contact  d'une  température  éle- 
vée, ils  ne  s'éclatent  pas  en  plusieurs  morceaux. 

Ge  à  quoi  il  faut  prendre  une  attention  toute  particu- 
lière, c'est  de  faire  toujours  en  sorte  que  les  cylindres 
n'aient  jamais  ni  plus  ni  moins  de  douze  millimètres  de 
diamètre;  car,  sans  cela,  on  risquerait  de  tomber  dans 
des  erreurs  très-graves;  aussi,  en  les  confectionnant, 
vaut-il  mieux  leur  donner  un  peu  plus  d'épaisseur,  parce 
qu'il  est  facile  de  la  diminuer  après  leur  légère  cuisson, 
au  moyen  d'une  lime  à  grain  plus  ou  moins  gros,  tandis 
que  quand  ils  sont  trop  minces,  il  n'y  a  plus  de  re- 
mède, sinon  de  soustraire  les  demis  ou  quarts  de  degrés, 
ce  qui,  quoi  qu'on  en  puisse  dire,  embarrasse  toujours 
nécessairement. 

Rien  n'est  plus  simple  que  la  manière  de  se  servir  du 
pyromètre  de  Wedgwood.  Pour  cela,  on  met  deux  ou 
trois  petits  cylindres  dans  un  creuset  ;  on  pose  ce  creu- 
set sur  le  rondeau  de  la  gaselte  qui  se  trouve  placée  vis-à- 
vis  le  trou  de  montre.  Ensuite,  quand  on  juge  à  propos 
de  s'assurer  si  la  cuisson  des  vaisselles  est  avancée  ou 
terminée,  on  tire  le  creuset  du  four,  on  prend  un  des  cy- 
lindres ,  et  on  l'introduit  dans  le  canal*,  on  voit  de  suite 
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jusqu'à  quel  degré  il  descend  ;  s'il  le  fait  vers  le  loo*  de- 
gré, on  juge  que  la  faïence  est  assez  cuite;  si  toutefois 
il  ne  va  pas  là ,  on  remet  le  creuset  dans  le  four,  pour 
le  retirer  une  demi-heure  ou  une  heure  après  ;  ou  bien, 
avant  de  meUre  le  feu  au  four,  on  pose  sur  le  rondeau 
plusieurs  creusets  n'ayant  qu'un  seul  cylindre.  Alors  on 
n'introduit  pas  de  nouveau  le  creuset  retiré,  parce  que 
les  autres  servent  à  indiquer  les  degrés  de  chaleur  qui 
surviennent.  Celte  dernière  méthode  est  préférable;  car, 
quelque  court  que  soit  le  temps  que  les  cylindres  res- 
tant dans  le  creuset  passent  hors  du  four,  le  calorique 
cessant  de  leur  être  applqué  pendant  ce  temps,  il  en  ré- 
sulte toujours  une  perte  sur  les  proportions  du  retrait. 

Le  savant  M.  Brongniart,  professeur  de  minéralogie 
et  directeur  de  la  manufacture  royale  de  porcelaine  éta- 
blie à  Sèvres,  a  inventé  un  pyromètre  qui  consiste  en  une 
barre  de  palatine  qu'on  introduit  dans  le  four,  et  dont 
une  extrémité  est  solidement  fixée  dans  une  espèce  d'étui 
à  rainure,  composé  d'une  terre  éminemment  réfractaire, 
tandis  que  Tautre  appuie  contre  la  branche  d'un  levier 
qui  fait  mouvoir  en  dehors  du  four  une  aiguille  sur  un 
cadran  demi-circulaire  et  gradué  de  manière  à  ce  que 
l'aiguille ,  par  la  dilatation  plus  ou  moins  considérable 
du  métal,  puisse  marquer  les  degrés  de  chaleur  qui  exis- 
tent à  l'intérieur  du  four.  Ce  pyromètre  remplit  mieux  le 
but  que  celui  de  Wedgwood.  On  s'est  servi  du  platine, 
parce  que  ce  métal  est  très-difficile  à  fondre,  et  surtout  à 
s'oxider. 

Cependant  ces  divers  pyromèlres  ne  sont  pas  aussi 
exacts  que  celui  à  mercure,  qui  vient  d'être  découvert  à 
Londres,  il  y  a  peu  d'années.  Sur  le  mot  de  pyromètre  ' 
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mercure,  on  est  sans  doute  étonné  ;  car  ce  métal  jusqu'ici 
n'a  été  regardé  que  comme  propre  à  pouvoir  mesurer  les 
basses  températures.  Tous  les  chimistes  et  physiciens 
Font  toujours  considéré  sous  ce  dernier  rapport.  Cepen- 
dant il  est  bien  constaté  aujourd'hui  que  le  mercure  peut 
devenir  un  très-bon  régulateur  pour  apprécier  les  plus 
hauts  coups  de  feu  dans  les  fours  de  verrerie,  porcelainc- 
rie,  faïencerie,  etc. 

Le  pyromètre  à  mercure  se  compose  d'un  tube  de 
verre  recourbé,  à  deux  branches  et  figurant  à  peu  près 
un  U.  On  fait  exactement  le  vide  dans  la  branche  droite, 
en  y  versant  du  mercure  jusqu'à  engorgement  de  Tori- 
fice;  dès  que  le  métal  liquide  a  parcouru  l'étendue  de  la 
branche  droite,  qui  est  ordinairement  de  65  à  70  cen- 
timètres, on  s'aperçoit  qu'il  s'arrête  dans  la  partie  infé- 
rieure, et  se  partage  en  deux  colonnes  à  peu  près  égale3, 
dont  l'une  se  trouve  dans  la  branche  droite ,  et  l'autre 
dans  la  branche  gauche,  tout  en  occupant  cependant  la 
ligne  courbe  que  décrit  le  bas  du  tube.  Immédiatement 
après  l'introduction  du  métal,  on  pose  le  pouce  de  la  main 
gauche  sur  l'ouverture  du  tube  par  où  s'est  fait  l'écoule- 
ment, puis,  pendant  que  le  mercure  cherche  à  se  mettre  en 
équilibre,  on  profite  de  cet  instant  pour  boucher  hermé- 
tiquement,  au  moyen  du  chalumeau, l'extrémitésupérieure 
de  la  branche  droite  du  tube  de  verre. 

Ce  tube  est  ensuite  appliqué  sur  une  planchette  à  rai- 
nure, propre  à  le  recevoir;  on  adapte  à  l'extrémité  de 
la  branche  gauche  un  tuyau  de  fer-blanc,  d'un  très-petit 
diamètre;  on  le  fait  passer  d'outre  en  outre  le  gros  mur 
de  circonférence,  près  duquel  est  posée  la  planchette; 
avant  d'entrer  dans  le  four,  ce  tuyau  en  fer-blanc  est  en 
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gainé  par  un  autre  tuyau  de  platine  recouvert  lui-même 
par  un  creuset  long  et  étroit,  fait  avec  une  argile  extrê- 
mement réfractaîre.  Cette  précaution  est  pour  empêcher 
l'altération  de  platine  qui,  quolqu'étant  un  métal  pres- 
que Infuslble  et  très-peu  disposé  a  se  combiner  avecl'oxi- 
gène,  pourrait  cependant,  à  force  d'être  en  contact  avec 
le  calorique,  et  sans  cesse  exposé  à  Tascension  des  cen- 
dres ,  se  détériorer  grandement  et  obliger  le  manufac- 
turier à  le  renouveler  souvent. 

Sur  la  planchette  et  du  côté  de  la  branche  droite  se 
trouve  une  bande  de  papier  blanc,  sur  laquelle  on  trace 
une  échelle  graduée  et  qui  représente  les  degrés  de  cha- 
leur; cette  échelle,  par  exemple,  est  ce  qu'il  y  a  de  plus 
difficile  à  établir  dans  tout  l'appareil;  on  ne  peut  le  faire 
qu'à  l'aide  d'un  calcul  mathématique,  basé  sur  la  dilata- 
tion de  l'air  atmosphérique,  ou  bien  en  examinant  avec 
la  plus  scrupuleuse  attention  les  progrès  d'une  cuisson 
entière,  et  toutes  les  circonstances  qui  s'y  rattachent,  et 
les  mentionner  exactement  sur  la  bande  de  papier  blanc 
au  fur  et  à  mesure  que  le  mercure  monte  ou  descend  dans 
la  branche  droite  du  tube. 

On  comprend  aisément  la  manière  dont  ce  pyromè- 
tre doit  marcher  dans  l'indication  des  degrés  de  chaleur. 
On  conçoit  que  l'air  existant  dans  la  cavité  de  la  bran- 
che gauche,  depuis  le  niveau  du  mercure  jusqu'à  l'ex- 
trémité du  tuyau  de  platine,  doit  nécessairement  se  di- 
later dès  que  la  chaleur  se  fait  sentir.  Les  notions  de  phy- 
sique que  j'ai  données  dans  le  chapitre  de  la  combustion 
et  des  phénomènes  qui  l'accompagnent,  suffisent  pour 
faire  comprendre  comment  cet  instrument  doit  agir;  on 
volt  bien  que  l'air,  étant  raréfié  par  le  calorique  qui  vient 
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de  l'intérieur  du  four,  est  force  de  refouler  le  mercure 
quUe  trouve  dausla  partie  basse  du  tube  de  verre;  or, 
ce  refoulement  ne  peut  s'opérer  que  par  le  déplacement 
du  métal,  et  ce  déplacement  ne  peut  qu'être  que  l'ascen- 
sion du  mercure  dans  la  branche  droite  du  tube  ;  donc 
voilà  une  variation  qui  se  manifeste  dans  la  colonne,  à  la 
moindre  augmentation  ou  diminution  d'intensité  de  cha- 
leur. 

Ainsi  donc,  en  marquant  sur  Téchelle  pyrométrique 
le  point  fixe  où  il  faut  que  le  mercure  arrive  pour  chan- 
ger le^  petits  feux  en  grands  feux,  on  n'aurait  pas  besoin 
de  calculer  le  temps  qu'on  a  employé  pour  arriver  là-, 
le  coup  d'œil,  souvent  si  trompeur,  surtout  quand  des 
ouvriers  négligens  nous  protestent  qu'ils  ont  fait  leur 
devoir,  ne  serait  point  ici  nécessaire,  puis  que  le  mercure, 
arrivé  à  telle  ou  telle  élévation,  indiquerait  la  chose  d  une 
manière  incontestable;  d'un  autre  côté,  la  parfaite  cuis- 
son des  vaisselles  pourrait,  je  ne  dirai  pas  se  le  présumer, 
mais  s'assurer  précisément;  car  le  mercure  devant  attein- 
dre une  hauteur  quelconque  pour  que  cela  soit,  jamais  il 
n'y  aurait  de  variation  dans  les  degrés  de  cuissoii;  on 
cesserait  le  feu  dès  qu'on  en  serait  averti  par  l'élévation 
du  mercure.  Ge  pyroraètre  est  vraiment  une  découverte 

V  précieuse  pour  les  arts  céramiques,  dont  le  principal 
agent  est  le  feu.  Les  Anglais  l'ont  adopté  avec  empresse- 

f  ment.  En  France,  où  l'on  est,  comme  je  Tai  déjà  dit,  un 
peu  en  arrière  dans  Inidustrie  qui  nous  occupe,  je  ne 
sache  pas  qu'on  l'ait  encore  appliqué  aux  fourneaux  de 
poterie  -,  cependant  d'autres  arts  s'en  sont  déjà  emparé, 
car  je  l'ai  vu  établi  dans  les  forges  de  l'abbaye  de  la  Joie 
près  d'Hennebon,  en  Bretagne. 
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Dans  la  faïencerie,  pour  que  ce  pyromèlre  pûtser\ir 
Utilement,  il  faudrait  qu'on  en  plaçât  un  à  chaque  alan- 
dier,  afin  de  pouvoir  être  exactement  instruit  de  Tinten- 
sité  de  chaleur  qui  peut  régner  dans  toutes  les  parties  in- 
térieures du  four.  Le  creuset  enveloppant  le  tuyau  de, 
platine  devrait,  pour  bien  faire,  occuper  la  même  place 
qu'occupent  ordinairement  les  montres. 

On  doit  s'appesantir  beaucoup  sur  les  principes  qui 
ont  rapport  à  la  meilleure  mélhode  d'elfectuer  la  cuisson 
des  vaisselles;  car  quoique  nous  ayons,  ainsi  qu'on  vient 
de  le  voir,  un  assez  bon  nombre  d'instrumens  pour  nous 
guider  dans  cette  opération,  elle  n'en  restera  pas  moins 
une  des  plus  difficiles  qui  ont  lieu  dans  l'art  de  la  faïen- 
cerie. Le  feu  est  un  agent  si  lourd  à  manier,  il  est  sou- 
mis à  tant  de  circonstances  qui  viennent  lui  donner  trop 
d'extension,  ou  entraver  sa  marche,  que  le  patricien  le 
plus  expert  n'oserait  prononcer  sur  le  sort  d'une  four- 
née avant  de  l'avoir  terminée;  cela  estsi  vrai,  queles  per- 
tes qu'on  essuie  dans  une  manufacture  de  faïence,  n'ont 
jamais  d'autre  siège  que  l'enceinte  des  fours,  et  ne  sont 
produites  que  par  un  feu  mal  dirigé;  on  voit  donc,  d'après 
des  considérations  d'un  ordre  sî  supérieur,  et  qui  ne 
seront  démenties  par  nul  manufacturier,  qu'il  est  de  la 
plus  grande  urgence  de  s'entourer  de  toutes  les  notions 
qui  peuvent  applanir  quelques  difficultés  dans  la  marche 
d'une  opération  d'où  dépend  incontestablement  le  sort 
prospère  d'une  fabrique  non-seulement  de  faïence  blan- 
che, mais  encore  de  toute  espèce  de  poterie  en  générale. 

La  cuisson  au  charbon  de  terre  n'est  pas  plus  difficile 
que  celle  qu'on  fait  par  le  bois,  parce  que  les  allandiers 
des  fours  ont,  comme  je  Vai  déjà  dit,  une  forme  qui  prête 
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h  l'usage  de  çe  combustible  j  ils  ont  souvent  une  grille 
dans  la  partie  inférieure j  les  murs  de  devant  et  latéraux 
spnt  resserrés  vers  le  haut  de  manière  à  ne  laisser  passer 
^ue  des  morceaux  de  charbon  d'une  grosseur  raisonnable, 
I  et  dont  le  diamètre  ne  surpasse  guère  deux  décimètres  ; 
la  grille,  quand  il  y  en  a,  sert  à  donner  plus  de  passage  à 
lair  atmosphérique,  parce  qu'il  a  été  reconnu  que,  pour 
obtenir  de  la  houille  une  flamme  égale  à  celle  qu'on  obtient 
du  bois  le  mieux  conditionné,  il  lui  fallait  un  plus  grand 
courant  de  gaz  oxigène.  Le  resserrement  de  la  partie 
supérieure  des  allandiers  vient  aussi  très  à  propos  pour 
retenir  la  flamme,  et  l'empêcher  de  s'échapper  en  dehors. 
Ces  deux  choses  réunies,  ainsi  que  les  ventouses  placées 
dans  le  gros  mur,  et  dont  j'ai  parlé  en  son  lieu,  font  que 
ceux  qui  cuisent  au  charbon  de  terre  obtiennent  des  ré- 
sultats aussi  satisfaisans  que  ceux  qui  opèrent  avec  léTiois 
de  haute-futaie. 

On  a  dû  remarquer  que  nous  avons  divisé  la  longueur 
du  temps  employé  à  la  cuisson  en  deux  périodes;  la  pre- 
mière se  compte  depuis  l'instant  qu'on  fait  le  feu  dans 
les  allandiers,  jusqu'au  moment  où  l'on  met  le  bois  en 
travers,  et  depuis  cette  époque  jusqu'à  ce  que  les  vais- 
selles soient  parfaitement  cuites;  mais  quand  on  opère 
par  le  combustible  minéral ,  on  ne  suit  pas  une  mar- 
che semblable;  on  n'a  pas  ce  qu'on  appelle  l'occasion  de 
coumrles  allandiers.  En  conséquence,  toute  la  durée  de 
l'introduction  du  combustible  ne  se  divise  point  en  plu- 
sieurs temps;  il  n'est  effectivement  depuis  le  commence- 
ment de  la  fournée,  jusqu'à  la  fin,  que  d'un  seul,  mais 
avec  rextrême  précaution  de  graduer  le  feu ,  pour  que 
le  chaleur  augmente  peu  à  peu  à  l'intérieur  du  four,  et 
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ne  vienne  pas  tout  à  coup  exercer  son  influence  trop  pré- 
coce sur  la  pâte  des  vaisselles,  la  tourmenter  et  la  faire 
éclater  ou  fendre  dans  une  multitude  d'endroits. 

Avec  ces  précautions,  sagement  prises,  aucun  obstacle 
ne  se  rencontre  dans  la  cuisson  de  la  faïence  par  le  char- 
.  bon  de  terre  ;  on  y  trouve  même  plusieurs  avantages 
précieux  outre  l'économie  considérable  du  combustible 
relativement  à  son  prix.  Les  Anglais  ont  su  apprécier  ces 
avantages  il  y  a  long-temps;  il  faut  espérer  que  nous  ne 
resterons  pas  continuellement  stationnaire  de  ce  côté  là, 
et  que  nous  nous  mettrons  bientôt  à  même  de  les  appré- 
cier aussi;  les  succès  brillans  obtenus  en  Angleterre 
dans  le  système  de  la  cuisson  des  poteries  par  la  houille, 
sont  trop  palpables,  trop  évidens,  je  dirai  même  trop 
connus,  pour  qu'on  puisse  révoquer  en  doute  que  les 
résultats  obtenus  sont  réellement  à  l'abri  de  la  plus  lé- 
gère objection. 

J'ai  vu  cuire  la  faïence  au  charbon  de  terre,  dans  les 
fours  anglais,  chez  l'un  des  principaux  manufacturiers  , 
du  comté  de  Stafford  ;  je  suis  même  demeuré  constam- 
ment spectateur,  tout  pendant  la  durée  de  la  cuisson. 
J'assure  que  la  marche  de  l'opération,  la  conduite  du  feu, 
la  régularité  avec  laquelle  les  vases  se  cuisent  dans  fin- 
térieur  du  four,  la  réussite  générale  des  pièces,  la  beauté 
et  la  qualité  supérieure  qui  les  distinguent,  tout  cela  sa- 
tisfait au  plus  haut  point  le  fabricant  le  plus  désireux  de 
bien  faire.  Ce  ne  sont  point  ici  des  ouïs  dire,  ce  ne  sont 
point  des  faits  pris  dans  des  relations  de  voyages;  ce  sont 
des  vérités  que  j'ai  vues  de  près ,  que  j'ai  considérées 
avec  la  plus  scrupuleuse  attention,  que  j'ai  su  apprécier 
avec  la  sagacité  dont  je  puis  être  capable*  et  en  cela  j'espère 
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qu'on  me  fera  l'honneur  de  me  croire  un  peu  compétent 
pour  en  pouvoir  juger  avec  connaissance  de  cause;  je 
finis  donc  ce  chapitre  en  disant  que,  non-seulement  la 
cuisson  de  la  faïence  par  le  charbon  de  terre  est  très-pra- 
ticable, mais  encore  qu'on  y  rencontre  des  avantages 
qui,  quoique  judicieusement  sentis  à  l'avance  par  le  théo- 
ricien, surpasseront  l'espoir  de  tous  ceux  qui  embrasse- 
ront ce  mode  de  travail  pour  la  confection  de  leurs  pro- 
duits. 


». 
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CHAPITRE  X. 

Des  émaux  transparens  et  cristalins. 

Nous  voîlà  arrivés  insensiblement  à  Tune  des  princi- 
pales questions  de  l'art  qui  nous  occupe;  on  n'a  pas 
oublié  que  dans  le  cours  de  cet  ouvrage,  et  notamment 
dans  le  discours  préliminaire,  il  a  été  dit  plusieurs  fois 
que  la  plus  grande  imperfection  qu'on  pouvait  reprocher 
aux  faïences  françaises,  était  d'avoir  un  émail  ou  vernis 
tellement  tendre  que  le  tranchant  du  couteau  le  rayait 
avec  une  facilité  extrême,  ce  qui  nécessairement  dépa- 
rait les  vaisselles  au  bout  d'un  temps  fort  court.  Je  vais 
tâcher  d'indiquer  des  moyens  sûrs  pour  éviter  ce  grave 
inconvénient.  Avant,  nous  allons  effectuer  le  défburne- 
ment. 

Dès  qu'on  s'est  bien  assuré  que  la  faïence  est  parfaite- 
ment cuite  dans  toutes  les  situations  du  four,  on  cesse  le 
feu;  mais  on  prend  soin  de  fermer  l'embouchure  supé- 
rieure des  allandiers,  afin  que  Tair  froid  ne  vienne  pas 
saisir  trop  vivement  les  vaisselles  enfermées  dans  les  ga- 
settes  :  on  laisse  refroidir  la  masse  par  degrés  insensibles. 
Quand  la  cheminée  du  four  passe  dans  les  ateliers  qu'on 
appelle  sécheries,  on  intercepte  la  sortie  de  la  chaleur, 
par  le  moyen  d'une  bascule  en  tôle  placée  à  la  partie  su- 
périeure, et  par  l'ouverture  de  portes  masquées  pendant 
la  cuisson  j  alors  le  calorique  se  répand  dans  de  vastes 
chambrées,  et  les  vaisselles  acquièrent  un  degré  de  des- 
sication  convenable  à  leur  introduction  dans  le  four.  Dans 
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un  pays  où  les  combustibles  sont  chers,  rétablissement 
de  fermetures  au  tuyau  de  la  cheminée,  afin  de  profiter 
d'une  chaleur  qui  serait  perdue,  est  une  attention  digne 
d'un  manufacturier  économe  et  bien  entendu. 

Au  bout  de  quinze  a  dix-huit  heures  après  avoir  quitté 
le  feu,  on  démaçonne  la  porte  du'four,  ainsi  que  celle  du 
dôme,  si  toutefois  il  y  en  a  un  ;  dès  cet  instant,  le  re- 
froidissement s'effectue  avec  beaucoup  plus  de  prompti- 
tude ;  pendant  ce  temps  on  prépare  une  autre  fournée 
en  encastant  du  cru  dans  les  gasettes  ;  on  voit  donc  par 
là  qu'il  est  urgent  que  ces  dernières  soient  en  nombre 
assez  considérable  au  sein  des  ateliers  où  se  trouvent  les 
fours,  afin  de  pouvoir  préparer  les  travaux  à  Tavance. 

Aussitôt  que  la  main  peut  toucher  les  gasettes  sans 
en  éprouver  de  douleur,  on  avise  au  moyen  de  faire  le 
défournement  des  vaisselles;  on  commence  par  ôter  les 
gasettes  supérieures  des  premières  files  qui  se  trouvent 
vers  la  porte.  Trois  ou  quatre  personnes  doivent  être  oc- 
cupées à  ce  travail  j  car,  tandis  qu'un  ouvrier  enlève  les 
gasettes,  il  les  donne  à  un  second  qui  les  dépose  sur  une 
grande  table,  à  côté  du  four  j  là  un  troisième  en  fait  sor- 
tir les  vaisselles, qui  sont  emportées  de  suite  dans  la  salle 
des  émailleurs  ou  des  peintres,  quand  on  décore  sur  le 
biscuit.  En  même  temps  un  quatrième  ouvrier  attaché 

,  aussi  au  four,  s'empare  des  gasettes  qui  ont  été  vidées, 
les  relie  et  en  assemble  les  pièces  diverses  si  elles  se  sont 

*  séparées,  ensuite  il  les  arrange  en  file  dans  un  coin  de 
Tatelier,  afin  qu'elles  n'embarrassent  point  le  passage, 
ce  qui  est  essentiel  dans  un  four. 

On  recommence  l'enfournement  après  la  sortie  de 
toutes  les  gasettes,  sans  oublier  pourtant  de  visiter  avec 
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attention  les  fausses  cheminées  des  allandlers,  et  s'être 
assuré  qu'elles  pouvaient,  sans  crainte  de  démolition,  sup- 
porter un  second  coup  de  feu;  sans  cela  on  les  affermit 
et  les  restaure,  de  manière  à  pouvoir  ôter  toute  Inquié- 
tude. Le  reste  se  conduit  comme  on  l'a  vu  plus  haut; 
nous  n'y  reviendrons  pas.  Nous  allons  passer  au  vernis 
pu  émail  cristallin. 

Cet  émail  cristallin  ou  couverte,  est  cet  enduit  hrillant 
qu'on  remarque  à  la  superficie  des  vaisselles  de  faïence. 
Cette  couverte  est  due  à  la  combinaison  Intime  de  plu- 
sieurs corps  entr'eux,  tels  que  la  silice,  les  oxldes  mé- 
talliques et  les  alcalis,  on  peut  donc  dire  en  deux  mots 
que  la  couverte  est  le  produit  d'une  vitrification. 

On  ne  peut  guère  se  dissimuler  qu'il  soit  extrêmement 
difficile  aux  personnes  non  familiarisées  avec  la  connais- 
sance des  propriétés  qui  caractérisent  les  substances  que 
je  viens  de  nommer,  de  créer  une  couverture  qui  puisse 
réunir  tous  les  avantages  auxquels  elle  doit  satisfaire,  et 
dont  le  plus  important  est  d'être  Inattaquable  par  les 
acides  et  les  graisses,  conditions  qui  la  rendront  salubre 
et  hors  d'état  de  porter  atteinte  à  l'économie  animale, 
conditions  en  même  temps  qui  éloigneront  le  grand  in- 
convénient des  raies  opérées  par  la  pointe  du  couteau, 
en  divisant  les  allmens  dans  les  assiettes  et  les  plats.  Or, 
rendre  la  couverte  Inattaquable  aux  acides,  est  donc  avoir 
atteint  le  dernier  degré  de  perfection  pour  cet  objet? 
Non,  car  il  faut  encore  que  l'émail  satisfasse  à  plusieurs 
circonstances  d'un  ordre  assez  supérieur  et  dont  nous 
allons  nous  occuper. 

La  couverte  doit  tellement  adhérer  au  biscuit,  que  ces 
deux  corps,  joints  ensemble^  paraissent  aux  yeux  les  plus 
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exercés  ne  faire  qu'un  et  n'avoir  qu'une  très-légère  épais- 
seur qui  se  distingue  dans  la  cassure  par  un  petit  point 
brillant;  ensuite,  la  couverte  ne  doit  point  se  trèsailler, 
ni  dans  le  four,  ni  dans  les  magasins.  Ce  défaut,  qui  est 
un  des  plus  communs,  se  manifeste  par  une  multitude 
^e  petites  fentes  qui  se  croissent  en  tous  sens  et  déparent 
considérablement  les  produits  ;  il  naît  de  ce  qu'il  n  y  a 
pas  assez  d'harmonie  entre  la  nature  du  biscuit  et  celle 
de  là  couverte,  que  la  dilation  et  la  contraction  qu'on 
nomme  aussi  retrait,  n'est  pas  parfaitement  identique 
dans  ces  deux  corps,  ou  en  d'autres  termes,  que  le  con- 
tenu devient  plus  volumineux  que  le  contenant ,  ce  qui 
force  le  dernier  à  s'élargir  pour  obéir  à  la  gêne  qu'il 
éprouve;  et  comme  il  n'est  point  essentiellement  élasti- 
que, il  se  rompt  dans  une  infinité  d'endroits  et  forme  les 
interstices,  qu'on  appelle  trésaillures. 

Il  faut  éviter  aussi  dans  la  couverte,  le  déssèchement, 
soit  en  totalité,  soit  même  partiel;  il  provient  de  ce  que 
^  le  biscuit  est  trop  poreux  ou  plutôt  que  les  pores  ont  une 
trop  grande  dimension;  alors  le  biscuit  absorbe  l'émail 
ou  couverte,  et  n'en  laisse  plus  ou  presque  plus  à  la  su- 
perficie du  vase,  qui  perd  cette  apparence  lisse  et  bril- 
lante de  laquelle  il  emprunte  son  plus  grand  prix. 

Un  antre  défaut,  moins  commun,  c'est  le  détache- 
ment ou  la  séparation  de  la  couverte  du  biscuit;  cette 
séparation  se  fait  par  écailles,  d'oii  vient  l'expression 
'^écaïllage.  Une  couverte  trop  dure,  trop  épaisse,  un 
biscuit  trop  serré,  trop  compacte,  composé  de  terres 
trop  alumineuses,  peuvent  donner  lieu  à  ce  défaut,  du 
reste  assez  rare,  comme  je  viens  de  le  dire,  mais  assez  fu- 
neste cependant,  quand  il  a  le  malheur  d'arriver  dans 
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un  établissement,  pour  en  arrêter  la  prospérité  et  le  ren- 
verser sans  ressource ,  si  l'on  n'y  apporte  un  prompt 
remède. 

D'après  é€  qui  précède,  on  voit  qu'effectivement  il 
n'est  pas  aisé  de  composer  un  émail  parfait  ;  tous  les  ma- 
nufacturiers sont  d'accord  à  cet  égard  et  aucun  en  France 
n'a  encore  atteint  la  perfection  h  laquelle  les  Anglais  sont 
parvenus  depuis  long-temps.  Ce  n'est  pas  que  la  couverte 
qui  enduit  la  surface  des  faïences  qu'on  fabrique  en  An- 
gleterre, soit  plus  belle,  plus  brillante  et  adhère  mieux 
au  biscuit  que  la  couverte  française,  mais  elle  est  infini- 
ment plus  dure;  les  vases  qu'elle  recouvre  demeurent 
plus  long-temps  intactes  dans  le  service  habituel  de  la 
table.  Au  moment  du  défournement  des  vaissailles  en 
émail,  celles  des  deux  pays  peuvent  être  comparées  en- 
semble sans  beaucoup  de  distinction  ;  mais  qu'on  les 
lance  en  même  temps  dans  l'usage  domestique,  et  Ton 
verra  au  bout  de  quelques  semaines  une  différence  sen- 
sible sous  le  rapport  de  la  beauté  ;  les  unes  seront  deve- 
nues irisées,  remplies  de  toutes  sortes  de  taches  et  au- 
ront dans  Tintérieur  mille  raies  formées  par  la  pointe  du 
couteau,  tandis  que  les  autres  n'auront  rien  perdu  de  leur 
beauté  primitive.  Ce  sera  les  vaisselles  anglaises. 

Rendre  un  émail  dur  n'est  pas  ce  qui  doit  grandement 
embarrasser;  car  pour  peu  qu'on  ait  d  idée  sur  le  rôle 
que  chacune  des  matières  joue  dans  l'ensemble  de  la  com- 
position, on  s'aperçoit  de  suite  que  moins  on  introduira 
de  fondant  dans  les  mélanges  et  plus  la  couverte  aura 
de  résistance  au  frottement,  et  par  conséquent  moins  elle 
sera  altérable  parles  agens  chimiques;  mais  aussi, il  fau- 
dra un  plus  fort  coup  de  feu  pour  la  faire  entrer  en  fu- 
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sion  sur  les  vaisselles.  En  outre,  une  couverte  dure  doit 
être  reçue  par  un  biscuit  qui  lui  soit  approprié,  sans  cela 
la  question  serait  bientôt  re'solue  par  la  plupart  de  nos 
manufacturiers  ;  ils  n'auraient  qu'à  diminuer  dans  la  com- 
position de  leur  e'mail,  les  substances  fusibles;  alors'^icet 
émail  ou  couverte  deviendrait  tel  qu'il  doit  être  j  mais  la 
presque  totalité  des  biscuits  n'étant  pas  composés  pour 
recevoir  un  émail  dur,  le  but  ne  serait  pas  atteint. 

Ainsi  donc,  tant  qu'on  ne  changera  pas  de  méthode 
pour  la  composition  du  biscuit,  et  qu'on  n'en  adoptera 
pas  une  semblable  k  Tune  ou  à  l'autre  de  celles  indiquées 
à  la  page  (147)7  ^^ec  une  addition  de  six  à  sept  parties  de 
silex,  les  émaux  durs  seront  impraticables.  Je  n'ignore 
pas  les  efforts  qu'ont  déjà  faits  les  fabricans  de  notre 
sol  pour  introduire  sur  leur  biscuit  une  couverte  plus  ré- 
sistiblej  mais  ces  efforts  furent  infructueux,  et  ils  devaient 
l'être,  parce  quele corps  sur  lequel  elle  était  appliquée  s'op- 
posait à  leur  union  intime,  faute  d'affinité  réciproque.  Je 
ne  conçois  pas,  en  vérité,  comment  les  manufacturiers 
français  peuvent  demeurer  aussi  long-temps  dans  des 
îâtonnemens  qu'on  peut  regarder,  à  juste  titre ,  comme 
nuls,  sans  s'apercevoir  que  les  innovations  tentées  de- 
vraient autant  s'appliquer  au  biscuit  qu  a  la  couverte, 
et  que  l'un  ne  doit  jamais  marcher  sans  Tautre. 

Le  plus  grand  nombre  des  couvertes  qui  enduisent  les 
faïences  françaises  sont  extrêmement  fusibles.  Quelques 
personnes  pensent  que  les  manufacturiers  français  en 
agissent  ainsi,  afin  d'économiser  le  combustible  dans  la 
cuisson;  mais  le  fait  est  qu'il  n'en  est  rien.  Cette  consi- 
dération tombe  d'elle-même,  lorsqu'on  songe  que  quand 
le  feu  est  arrivé  au  degré  de  fusion  de  la  couverte,  telle 

27. 
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qu'elle  est  aujourd'hui,  le  continuer  une  heure  et  même 
deux,  pour  atteindre  une  plus  haute  température,  ne  se- 
rait pas  une  chose  bien  importante  sous  le  rapport  de 
l'augmentation  des  frais.  Disons  mieux,  avançons  qu'aus- 
sitôt que  nos  fabricans  veulent  mettre  une  couverte  un  peu 
plus  dure  sur  leur  biscuit ,  ce  dernier  n'étant  pas  propre 
à  la  recevoir,  s'en  imprègne,  la  pompe,  la  dessèche  ou  la 
fait  trésalller  d'une  manière  affreuse. 

La  première  condition  d'un  bon  biscuit  propre  à  pou- 
voir être  recouvert  d'un  émail  cristallin  ayant  les  qualités 
requises,  est  d'avoirsubi  une  haute  température  comparée 
au  [oo^  degré  du  pyromètre  de  W egdwood;  mais,  à  ce 
degré,  nos  biscuits  de  faïence  française  perdent  de  leur 
blancheur;  ils  tournent  un  peu  vers  la  couleur  fauve,  et 
nos  fabricans  attribuent  cet  eft'et  à  l'impureté  de  nos  ter- 
res; mais  cela  n'est  point  du  tout  vrai;  ils  sont  dans  la 
plus  complète  erreur;  nos  terres  sont  aussi  propres  à  la 
fabrication  des  belles  faïences  blanches,  que  celles  qu'on 
trouve  en  iVngleterre.  Veut-on  savoir  ce  qu'il  nous  a 
manqué  jusqu'en  ces  derniers  temps?  c'est  l'art  de  les 
bien  mélanger,  de  bien  les  choisir  et  de  bien  les  épurer. 
Certaines  terres  peuvent,  à  un  grand  coup  de  feu,  perdre 
de  leur  blancheur,  lesquelles  ,  par  une  petite  addition  de 
kaolin  ou  d'une  plus  grande  proportion  de  silex  broyé, 
deviennent  inaltérables  et  donnent  des  produits  capables 
de  supporter  un  très-haut  degré  de  chaleur,  sans  en  souf- 
frir la  moindre  atteinte.  Alors  la  possibilité  d'une  couverte 
dure  arrive  naturellement.  Qu'on  se  transporte  à  la  ma- 
nufacture royale  de  Sèvres,  et  l'on  verra  des  faits  parlaas 
qui  constateront  d'une  manière  irrévocable  ce  que  j'a- 
vance. 
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J'ai  donné,  à  la  page  (i  45)  et  suivantes,  plusieurs  com- 
positions de  pâle  pour  la  confection  des  faïences,  telles 
qu'on  les  fait  actuellement  en  France.  J'ai  dû  en  agir 
ainsi  pour  satisfaire  à  mon  titre;  mais  je  ne  conseillerais 
paa  au  manufacturier  qui  veut  entrer  dans  la  carrière  de 
prendre  ces  compositions  pour  base  de  son  établissement. 
J'en  ai  démontré  les  raisons  dans  trop  d'endroits  pour 
les  répéter  ici.  Il  était  bon  de  mettre  la  manière  française 
en  présence  de  la  manière  anglaise.  Ce  rapprochement 
est  sans  doute  d'une  haute  instruction  pour  celui  qui  sait 
comparer,  et  qui  désire  approfondir  la  matière.  D'ailleurs, 
tous  les  arts  et  toutes  les  industries  ont  eu  un  commen- 
cement, et  ce  commencement  ne  doit  pas  être  ignoré  de 
celui  qui  veut  monter  au  faîte  de  la  perfection,  ou  qui  s'y 
trouve  déjà.  Cette  considération  particulière  me  force  né- 
cessairement d'en  user  de  même  pour  ce  qui  est  des 
couvertes  françaises.  En  conséquence,  je  vais  en  donner 
quelques-unes  des  plus  usitées  et  des  meilleures;  bien  en- 
tendu qu'elles  ne  sont  bonnes  que  pour  être  appliquées 
aux  pâtes  désignées  dans  la  page  (i45)>  sans  addition 
de  silex. 

Composition  â^un  émail  cristallin  propre  a  recouvrir  les 
faïences  françaises  dites  terre  de  pipe. 

Sable  blanc   loo  parties.  iO 

Minmm  ou  oxide  rouge  de  plomb   160   idem        "  :\ 

Sous-carbonate  de  soude  à  70  degrés.   60  idem. 

Tessons  ou  fragmens  de  verre  cassé.   3o  idem. 

Sous-borate  de  soude  ou  borax  du  commerce.. . .      5  idem. 
Azur  du  second  feu   1    ideîu*  '  ^ 


Total  des  parties 


356 
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Autre  composition. 


^  /     Saiile  i)lanc  Javé , .     y  ,  *  ^  .                        .  lOo  parties. 

Minium  ou  oxide  rouge  de  plomb,   i5o  idem. 

Potasse  du  commerce   80  idem. 

Azur;.',.  .   i,5oo  idem* 

Arsenic                               •  «  .  1  idem. 


Total  des  parties.  .........  332,500 

Autre  composition. 

Sable  blanc   lOO  parties. 

y       Minium  ou  oxide  rouge  de  plomb   i25  idem, 

^        Sous-carbonate  de  soude  à  80  degrés   .\S  idem. 

^    Nitrate  de  potasse.   6  idem. 

Û  /  Azur...   1  idem. 

Total  des  parties   .  277 


Voilà  les  couvertes  dont  on  se  sert  communément  en 
France  pour  enduire  les  vaisselles  de  faïence  fine.  On 
s^aperçoit,  en  fixant  les  yeux  sur  leurs  parties  consti- 
tuantes, qu'elles  doivent  être  d'une  grande  fusibilité, 
puisque  partout  les  fondaiis  l'emportent  de  beaucoup  sur 
la  silice*,  de  là  naissent  les  graves  inconvénlens  que  nous 
avons  signalés. 

Les  trois  compositions  d'émail  cristallin  qu'on  vient  de 
voir  ne  sont  pas  employées  en  même  temps  par  tous  les 
manufacturiers;  car,  comme  je  Tai  déjà  dit,  chaque  bis- 
cuit demande  une  couverte  qui  lui  soit  appropriée.  Celui 
qui  commence  un  établissement  doit  sans  aucun  doute 
prendre  pour  base,  ou  si  l'on  veut,  pour  point  de  départ, 
les  trois  compositions  ci-dessus  ^  les  essayer  successive- 
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ment  $ur  son  biscuit;  ef  y  faire  les  niodificalions  que  les 
circonstances  exigeront.  Ces  modifications  son^  très-ai- 
sées à  opérer.  Ce  ne  sont  Jamais  que  des  additions  ou 
des  soustractions  de  Tune  ou  l'autre  des  substances;  mais 
elles  doivent  être  faites  avec  beaucoup  de  discernement 
et  d'une  manière  progressive,  c'est-à-dire,  qu'il  ne  faut 
procéder  à  l'augmentation  ou  a  la  diminution  des  ma- 
tières que  peu  à  peu  et  en  petite  quantité  à  la  fois,  de 
peur  qu'en  brusquant  trop  les  choses,  on  ne  s'égarât  datis 
de  fausses  routes. 

Quand  on  s'aperçoit  que  la  couverte  se  trésaille  sur  les 
vases  ou  qu'elle  se  dessèche,  soit  par  partie,  soit  en  to- 
talité, ou  enfin  qu'elle  s'élève  sous  forme  de  clociues, 
c'est  une  preuve  que  le  biscuit  n^a  pas  reçu  assez  de 
feu,  ou  qu'il  est  d'une  nature  trop  tendre.  Alors  l'indi- 
cation est,  ou  de  rendre  le  biscuit  plus  dur  en  y  ajoutant 
du  silex,  et  donnant  un  plus  fort  coup  de  feu,  ou  d'aug- 
menter encore  la  fusibilité  de  la  couverte;  ce  qui,  certes, 
ne  serait  pas  une  amélioration,  et  ce  qu'il  ne  faudrait  faire 
qu'autant  que  toute  autre  voie  fût  interdite^  car  il  vaut 
infiniment  mieux  avoir  recours  au  premier  moyen  qu'au 
second,  attendu  que  l'un  marche  au  perfectionnement 
et  que  l'autre  s'en  éloigne, 

La  substance  qui  contribue  le  plus  à  donner  de  la  fu- 
sibilité a  la  couverte  est,  sans  contredit,  le  minium  j  mais 
aussi  c'est  ce  qui  la  rend  d'une  très-mauvaise  qualité, 
quand  il  domine  un  peu  trop  dans  les  mélanges.  La  po- 
tasse ou  le  sous-carbonate  de  soude,  de  son  côté,  a  aussi 
une  grande  puissance  vitrescible,  et  son  excès  dans  la 
composition  de  l'émail  cristallin  amène  des  imperfections 
qu'il  est  bon  d'éloigner  avec  le  plus  grand  soin;  d'abord 
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cet  émaîl  attire  fortement  rhumidité  de  l'air  atmosphé- 
rique; il  s'y  décompose  en  se  couvrant  d'une  poussière 
blanche  et  saline  qui  se  renouvelle  au  fur  et  à  mesure 
qu'on  la  détache. 

Les  vaisselles  qui  sont  recouvertes  d'un  émail  dans  le- 
quel tapotasse,  la  soude  ou  l'oxide  de  plomb  est  en  excès, 
ne  peuvent  souffrir  de  longs  transports,  surtout  par  un 
temps  humide;  elles  peuvent  encore  moins  endurer  l'ex^ 
portation  à  l'étranger  par  mer.  Une  multitude  de  procès- 
verbaux  dressés  aux  débcirquemens  de  cargaisons  de 
faïence  dans  divers  pays ,  sont  là  pour  attester  la  vé- 
racité de  ce  que  j'avance.  Où  en  seraient  donc  les  An- 
glais, si  leurs  produits  céramiques  ne  se  fussent  trou- 
vés hors  d'atteinte  d\in  tel  désagrément?  Point  de 
doute  qu'ils  eussent  du  renoncer  aux  expéditions  d'outre- 
mer; mais  ils  en  ont  se'nîi  les  avantages,  et  leurs  travaux 
ont  été  portés  vers  l'anéantissement  des  obstacles  qui 
s'opposaient  au  principal  débouché  de  leurs  faïences. 
Imitons-les  avec  empressement,  et  faisons  en  sorte  qu'à 
la  fin  nos  produits  soient  à  même  de  figurer  à  côté  des 
leurs,  dans  toutes  les  parties  du  monde. 

Voici  deux  compositions  de  couvertes  dures  à  l'instar 
anglais  ;  elles  sont  très-propres  à  revêtir  les  vaisselles 
qui  seront  faites  avec  les  pâtes  consignées  à  la  page  (147)7 
avec  la  précaution  néanmoins  d'ajouter  à  leur  composi- 
tion six  ou  sept  parties  en  plus  de  silex,  ainsi  qu'il  est 
expliqué  en  la  même  page,  et  de  faire  monter  les  degrés 
de  chaleur,  pour  la  cuisson  du  biscuit,  jusqu'au  100®  du 
pyromètre  de  Wedgwood. 
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Composition  d'émail  cristallin  inattaquable  par  les  acides 
et  les  graisses. 


Sable  feld-spatheux  broyé   lOo  parties. 

Silex  calciné  et  broyé   ^  ^    idem . 

Borax  brut  ou  tinkal   '  

Minium  ou  oxide  rouge  de  plomb  le  plus  oxi- 

géné  que  possible                      . . .  •  •  •  ^f^^'"' 

Potasse  d'Amérique  purifiée   3o  idem. 

Azur.   ^^idem. 

Total  des  parties  .......  216 

Autre  composition. 

Sable  feld-spatheux.   100  parties. 

Borax  brut  ou  tinkal. ....    

Minium..  ••••  60 

Sous-carbonate  de  soude  à  jS  degrés   ^5  idem. 

Azur  ^j^idem. 

Total  des  parties   286 

Ces  deux  compositions  fournissent  de  très-belles  cou- 
vertes, et  donnent  aux  vaisselles  un  prix  qui  se  fait  sentir 
amplement  dans  Fusage.  Le  moyen  de  les  obtenir  et  de 
les  vitrifier  n'est  pas  plus  difficile  que  celui  qu  on  em- 
ploie pour  les  couvertes  tendres.  Elles  demandent,  11  est 
vrai,  un  coup  de  feu  un  peu  plus  intense;  mais  combien 
on  est  dédommagé  de  cet  excédent  de  chaleur  par  lob- 
tentlon  d'un  vernis  qui  résiste  à  toutes  les  épreuves  aux- 
quelles on  puisse  le  soumettre,  même  à  l'acllon  du  gaz 
hydrogène  sulfuré  ;  expérience  dont  nos  faïences  actuelles 
sont  loin  de  soutenir  Tapproche,  sans  en  laisser  paraître 
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des  traces  fort  marquantes  et  fort  dtîsagréables.  Il  en  est, 
à  la  vérité,  qui  réçoîvenf  des  impressions  moins  grandes 
mais  elles  sont  en  bien  petit  nombre,  et  ne  laissent  pas 
cependant  que  de  se  trouver  altérées  par  le  contact  de 
certains  réactifs  puissans,  tel  que  celi^i  que  je  viens  de 
nomrner;  v   

Quoique  les  Ailgiâi^  soient  en  poé^esslon  de  se  fournir 
aisément  le  borax  brut; ou  îmkal  des  Indes,  il  ne  faut  pas 
croire  qu^on  ne  puisse  se  passer  de  cette  matière  et  la 
remplacer  par  une  autre  qui  lui  soit  tout-à~fait  analogue  , 
car  qu'est-ce  que. le  tinkal?  sinon  une  combinaison  d'a- 
cide borique  et  de  soude.  Cet  acide  commençant  à  être 
fort  commun  en  France  par  la  grande  imporlalion  qui 
s'en  firit^  provenant  des  lacs  de  Toscane^  qui  le  contien- 
nent abondamment,  ne  pouvons^nous'pas,  quand  nous 
le  voudrons,,  imiter  la  natace  du  îuikal,  (Jont  nous  con- 
naissons l'analyse,  en  combinant  ensemble  de  la  soude 
pure  et  de  l'acide  borique?  Nous  obtiendrons  par  là  du 
borate  et  même  du  sous-borate  de  soude  fort' bien  cris- 
tallisé; ce  qui,  certes,  sous  le  rapport  de  sa  pureté,  con- 
tribuera encore  à  nous  donner  de  plus  beaux  produits.  Il 
est  vrai  de  dire  qu'alors  ce  borate  nous  reviendra  à  un 
prix  un  peu  plus  cher  qu'aux  manufecturiers  anglais; 
mais  tant  d'avantages  nous  entourent  de  tous  côtés, qu'une 
légère  différence  se  trouvera  amplement  compensée. 
Ensuite  étant  plus  pure,  cette  matière  peut  être  mise  dans 
les  compositions  en  moindre  quantité;  donc  cela  peut  re- 
venir au  même. 

Quelques  manufacturiers  anglais  et  même  français 
substituent  la  litharge  au  minium.  Je  ne  veux  pas  con- 
tester qu'ils  n'en  obtiennent  un  bon  résultat.  Cependant, 
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taeîa  Ire  chose, u  un  v^cr^^^^^^ 

,  Dans  les  diverses  --P^^^'^  ^^^1  ^.J.er  pour  une 
avons  donné,  on  a  vu  pariout    ^«"^le  l         P  ^^^^ 

proportion  de  eeUe  ,uan- 

et  notamment  es  f  ndans  o  ^^^^ 

plus  ou  moins  fusible,  il  faudraU,  V^^^^'^^^ 

Obligé  de  rien  changer       ^^^X  ert  ici 

coutrer  une  espèce  de  sable  semblabl  a  c^lmq 

de  type  pour  les  -vertes  qu on  a  vu  p  u^ h 

cela  on  se  trouverai  un  peu  ;^3erva- 

roilu'nellsab.^ 
fractaire  que  celui  indique  dans  es  recette 
quence  on  augmenterait  de  ^"^^l'f  f  ^^^^^^^^ 
Lentiellementvltrlfiabîes  et  W^^^^^^^^^^ 

trait.  Si  au  contraire  trop  de  f-b^;;^^^^^^^^^^^^^  dé- 
cristallin  qu'on  aura  pu  composeï  , 
crltes,  point  de  doute  alors  que  le  sable  employé 
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plus  fusible.  Ou  y  remédie  en  diminuant  un  peu  les  fon- 
dans;  tout  cela  doit  se  faire  comme  je  Tai  déjà  dit,  avec 
beaucoup  de  ménagement  et  de  précautions. 

Le  sable  feld-spatheux  dont  se  servent  les  Anglais,  est 
un  sable  grossier  d'un  gris  jaunâtre  ;  il  se  trouve  à  la  sur- 
face de  la  terre,  en  masses  considérables  aux  environs  des 
roches  granitiques,  dont  il  paraîtrait  être  une  décompo- 
sition. Il  contient  quelques  parcelles  de  mica  et  lO  à  12 
pour ^00  de  kaolin,  et  souvent  moins,  selon  les  endroils 
où  on  le  trouve.  J'ai  rencontré  ce  même  sable  dans  la 
Basse-Bretagne,  sur  les  bords  de  l'Océan,  près  de  Port- 
Louis.  Les  gîtes  qui  recellent  les  terres  avec  lesquelles 
on  fabrique  les  porcelaines  dures,  en  sont  abondamment 
pourvus.  Les  gros  sables  de  Nevers  et  de  Décise,  sem- 
blent approcher  beaucoup  de  ceux  dont  on  fait  usage  en 
Angleterre  pour  la  couverle  de  la  faïence  fme.  Tout  le 
monde  sait  que  ces  derniers  sables  sont  grandement  em- 
ployés en  France,  chez  les  manufacturiers  de  faïence  à 
«'mail,  rendu  opaque  par  J'oxide  d'étain. 

Les  sables  dont  se  sont  servis  jusqu'ici  les  fabricans 
français  pour  la  faïence  appelée  vulgairement  terre  de 
pipe,  viennent  de  plusieurs  lieux,  tels  que  de  Fontaine- 
bleau, la  Butte-d'Aumont  près  Senlis,  Etampes,  sur  la 
route  de  Paris  a  Orléans,  Loiigjumeau,  etc.  Partout  où 
la  nature  du  terrein  fera  voir  de  beaux  sables  blancs, 
ces  derniers  pourront  servir  à  notre  objet.  Seulement, 
comme  on  l'a  remarqué,  il  faudra  faire  une  appréciation 
de  leur  degré  plus  ou  moins  refractaire  et  modifier  en 
conséquence  les  formules  des  compositions. 

La  manière  de  former  la  masse  vitreuse  est  différente 
dans  plusieurs  fabriques  ;  celles  qui  ont  encore  des  fours 
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è  voûtes  inférieures,  introduisent  toutes  les  matières  mé- 
langées ensembles  par  le  moyen  de  crible,  sous  la  voûte 
du  four  où  la  flamme  est  d'abord  reçue;  les  ouvriers 
étalent  la  composition  sur  ou  dans  un  bassin  de  sable. 
Xà  l'émail  cristallin  reçoit  un  coup  du  feu  qui  le  vitrifie 
.^t  le  rend  en  masse  compacte  et  transparente,  que  Ton 
casse  avec  des  outils  èn  fer,  dès  que  le  four  est  refroidi. 
Les  fragmens  en  sont  portés  sous  le  bocard  pour  en  ef- 
fectuer la  pulvérisation,  puis  on  en  passe  la  poussière 
par  le  tamis,  laquelle  poussière  est  ensuite  mise  sous  la 
meule  à  broyer,  comme  pour  le  silex. 
y  Quelquefois  on  confectionne  dans  les  manufactures, 
des  creusets  qui  ont  à  peu  près  la  forme  et  le  diamètre 
des  gasetles;  on  les  emplit  de  composition  d'émail  et  on 
les  place  aux  premières  files  contre  les  fausses  cheminées. 
Certainement  cette  méthpde  de  vitrifier  la  couverte  se- 
rait fort  avantageuse,  sans  les  incojivéniens  auxquels  elle 
'  donne  lieu;  premièrement  les  creusets  destinés  à  conte- 
nir la  matière  ne  •peuvent  servir  qu'une  fois,  attendu 
qu'on  est  obligé  de  les  casser  pour  en  détacher  le  verre; 
ensuite  pour  peu  que  ces  creusets  reçoivent  un  coup  de 
feu  vif  ou  qu^ils  n'aient  pas  été  confectionnés  avec  la  plus 
scrupuleuse  attention,  ils  se  fendent  ou  ils  se  cassent  dans 
le  four,  d'où  il  s'ensuit  un  écoulement  parmi  l'aire  sur 
laquelle  gissent  les  files  de  gassettes,  et  fait  que  ces  der- 
nières collent  fortement  a  leur  base,  et  qu'il  faut  toujours 
les  briser  pour  les  désunir  d'avec  les  tuiles  qui  forment 
les  carnaux  de  la  plate-forme.  De  telles  avaries  ont  cer- 
tainement beaucoup  d'importance;  car  non-seulement 
toute  la  quantité  de  matière  renfermée  dans  le  creuset 
cassé  est  tout-à-fait  perdue,  mais  encore  toutes  les  ga- 
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settes  qui  se  sont  trouvées  prises  par  rérnail  fondu,  sont 
absolument  hors  de  service.  Outre  cela,  Taire  du  four 
qui  a  reçu  la  couverte  en  fusion,  se  trouve  aussi  beau- 
coup détériorée  par  les  efforts  qu'on  fait  pour  en  déta- 
cher les  gasettes  ;  enfin,  à  moins  de  l'avoir  essuyé,  ort 
ne  peut  considérer  le  dégât  qu'occasionne  des  creusetâ 
remplis  de  couvertes,  lorsqu'ils  viennent  à  casser  dans 
l'intérieur  du  four.  Une  semblable  méthode  n'est  donc 
pas  bonne  à  conseiller. 

Le  système  le  mieux  entendu  pour  la  vitrification  de 
la  couverte,  c'est  d'ériger  un  fourneau  à  l'instar  de  ceux 
de  nos  verreries,  mais  sur  une  échelle  beaucoup  plus  pe- 
tite et  seulement  pour  y  placer  deux  ou  trois  creusets, 
selon  l'importance  de  la  manufacture  ;  alors  on  vitrifie 
presque  à  volonté  en  suivant  à  peu  près  la  même  marche 
que  suivent  les  verriers,  à  l'exception  cependant  qu'au 
lieu  de  souffler  le  verre  quand  il  est  bien  fondu,  on  le  tire 
a  Veau,  c'est-à-dire,  qu'avec  une  cuillère  de  fer  ou  de 
cuivre,  on  le  cueille  du  creuset  et  qu'en  le  verse  dans  un 
baquet  contenant  une  suffisante  quantité  d'eau  froide.  Au 
même  instant  le  verre  prend  de  la  consistance,  se  fend 
et  se  divise  dans  une  infinité  de  parties,  ce  qui  fait  que 
la  pulvérisation  s'en  opère  avec  la  plus  grande  facilité. 
Encore  ici  un  moyen  d'économie. 

Les  opérations  préliminaires,  pour  le  mélange  des 
matières  composant  la  couverte,  mérite  quelque  at- 
tention; 11  faut  d'abord,  avant  de  les  peser,  les  réduire 
dans  le  plus  grand  état  de  division,  afin  que  la  combi- 
naison s'en  fasse  intimement.  Ensuite  après  avoir  satisfait 
aux  proportions  indiquées,  on  passe  le  tout  plusieurs  fois 
par  le  crible  de  métal,  puis  on  l'introduit  dans  les  pots. 
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Dès  qu^on  volt  que  les  substances  sont  enlre'es  en  fu- 
sion, il  faut  s'empresser  de  les  mélanger  de  nouveau  avec 
un  long  outil  en  fer  ou  une  grosse  perche  de  bols  dur, 
sans  cela  les  corps  dont  le  poids  spécifique  est  plus  con- 
sidérable, gagneraient  promplementle  fond  des  creusets, 
et  cela  pourrait  être  cause  que  le  v^rre  ne  serait  pas  aussi  ho- 
mogène qu'à  l'aide  de  cette  manœuvre.  Qu'on  segarde  sur- 
tout, sous  prétexte  d'empêcher  les  matières  légères,  telles 
que  la  potasse  ou  le  sous-carbonate  de  soude,  de  surnager 
à  la  superficie  du  bain,  de  les  introduire  seules  dans  le 
fond  des  pots,  ainsi  que  Ta  recommandé  un  auteur  mo- 
derne, parce  que  l'on  s'en  repentirait  certainement,  at- 
tendu qu'après  la  première  ou  la  seconde  fonte,  ils  se 
troueraient  sans  aucun  doute;  il  est  aisé  de  comprendre 
que  les  alcalis  en  fusion  exerceraient  autant  leur  puis- 
sance sur  la  terre  du  creuset  que  sur  le  sable,  dont  une 
très-légère  surface  se  trouverait  en  contact;  de  là  naîtrait 
la  détérioration  du  vase ,  ce  qui  ne  peut  avoir  lieu  du 
moins  aussi  promptement,  lorsque  toutes  les  matières 
sont  bien  mélangées.  En  effet,  alors  les  fondans  .étant 
également  répartis,  lés  parois  intérieures  du  creuset  n'en 
sont  pas  plus  atteintes  que  le  reste  de  la  composition. 

Dans  toutes  les  circonstances,  il  vaut  mieux  vitrifier 
1  email  cristallin  dans  des  creusets  que  dans  un  bassin 
formé  en  sable.  En  suivant  cette  dernière  méthode  on  n'est 
jamais  positivement  sûr  des  parties  constituantes  ;  tou- 
jours une  certaine  quantité  de  sable  se  mélange  avec  les 
matières,  et  vient  durcir  la  masse  qu'on  obtient,  en  sorte 
qu'on  est  obligé  h  des  additions  de  fondant  proportion- 
nelles à  la  surface  qu'occupe  intérieurement  le  bassin  pour 
y  recevoir  la  couverte  vitrifiée,  ce  qui  certes  donne  un 
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calcul  qu'on  ne  peut  baser  que  sur  des  suppositions  et 
des  probabilités,  tandis  que  dans  les  creusets,  excepté 
quelques  parcelles  de  ses  parois,  rien  ne  trouble  Thar- 
monie  des  parties  qui  ont  été  introduites. 

C'est  une  assez  grande  économie  que  de  faire  entrer 
dans  les  mélanges  une  certaine  quantité  de  fragmens  de 
pièces  cassées  en  cristal;  mais  malheureusement  ces  mor- 
ceaux de  cristal  viennent  de  différentes  manufactures,  et 
Ton  sait  que  chacune  d'elles  a  une  composition  qui  n'est 
pas  la  même  dans  tontes,  en  sorte  que  les  cristaux  qu'elles 
livrent  au  commerce  sont  plus  ou  moins  tendres  et  plus 
ou  moins  fusibles,  de  manière  qu'on  ne  sait  trop  comment 
et  dans  quelle  proportion  les  introduire  au  milieu  des  mé- 
langes; il  faut  pour  cela  avoir  acquis  une  expérience  con- 
sommée par  un  travail  fort  long;  alors  l'habitude  de  peser 
des  mesures  données,  fait  voir,  lorsque  certains  cristaux 
contiennent  plus  ou  moins  d'oxide  de  plomb;  alors  on 
compose  les  assemblages  ou  mélanges  en  conséquence. 

L'azur  qu'on  met  dans  la  couverte,  vient  du  cobalt; 
c'est  une  couleur  bleue  de  différente  intensité  qu'on  fa- 
brique en  grand  en  Saxe  et  en  Prusse j  son  prix  est  tou- 
jours en  raison  de  l'éclat  foncé  de  sa  couleur.  On  peut 
sans  inconvénient  substituer  à  l'azur,  Toxide  de  co- 
balt; mais  alors  il  faut  l'introduire  en  beaucoup  plus 
petite  quantité,  selon  son  degré  de  pureté. 

Il  est  inutile  d'expliquer  le  rôie  que  Tazur  ou  l'oxide 
de  cobalt  vient  jouer  dans  l'émail  cristallin;  on  sait  d'a- 
vance que  c'est  lui  qui  apporte  une  teinte  bleuâtre  qui 
contribue  à  l'embellissement  des  produits ,  en  ce  que 
ces  derniers,  lorsqu'ils  sont  en  biscuit,  semblent  tour- 
ner à  un  coup  d'œil,  tirant  un  peu  sur  le  jaunej  d'après 
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cela,  une  légère  nuance  bleue  dans  la  couverte,  ramène 
un  ton  qui  plaît  à  la  vue,  et  fait  que  les  vaisselles  parais^ 
sent  plus  blanches  que  si  Témail  était  d'une  transparence 
couleur  d'eau. 

Il  faut  tâcher  de  ne  pas  tomber  dans  l'excès  relati- 
vement à  la  couleur  bleuâtre,  qnll  est  ne'cessaire  de  don- 
ner à  l'e'mail  ;  sur  Tassurance  que  celle  teinte  bonifie  les 
produits,  on  est  tenté  d'en  augmenter  l'éclat ,  et  il  vient 
un  moment  où,  aulieu  défaire  naître  un  beau  blanc,  onfait 
tourner  la  couleur  au  grisâtre.  On  peut  reprocher  ce  (Jé- 
faut  aux  produits  4ç;  pl"sieurs  manufîiclures  en  Angles: 
terre,.  '  ■  -fo  -  ,   ■  .  ■  "-■■^ 

Quelques  manufacturiers  metleni  dans  leur  couverte- 
une  demi  partie  d'arseniç  sur?  çe»t  de  sable;  le  bwl  de 
cette  introduction  est  de  ^purifier  la  masse  par  la  pro- 
priété qu'a  cette  substance  de  se  volatiliser  a  la  chaleur; 
en  le  faisant  elle  entraîne  avec  elle  des  coips  étrangers 
qui  pourraient  nuire  à  la  transparence  du  verre.  Cepenr; 
dantil  faut  être  extrêmement  modéré  sur  l'emploi  d'une 
matière  si  dangereuse  pour  l'économie  animale,  qu'est 
Toxide  d'arsenic  blanc  ;  ou  bien  on  doit  donner  au  mé- 
lange un  coup  de  feu  d'une  grande  intensité,  afin  qu'il 
n'en  demeure  que  le  moins  possible  dans  la  masse,  ou 
qu'il  soit  intimement  combiné  avec  les  autres  corps;  en- 
fin il  vaudrait  mieux  encore  qu'on  n'en  mît  point  du  tout. 

L'émail  cristallin,  bien  vitrifié,  pulvérisé  et  mis  dans  les 
coyelles,  sopsJla  meule,  demeure^jusqu'à  ce  qu'il  sôit 
totalement  broyé  et  réduit,  en  bouillie  claire,  semblable 
à  de  la  crêrae;  on  ne  doit  plus  sentir  entre  les  doigts  le 
moindre  petit  grain  qiàand  on  la  manie;  en  cet  état  on 
la  retire  des  cuvelles,  puis  on  passe  cette  bouilliç  par  un 
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tamis  d'un  tissu  fort  serrë^  et  on  la  dépof^e  dans  de  grands 

baquets  pour  s'en  servir  au  besoiti. 

La  couverte  broyée  qui  A  séjourné  lôiig-temps  dans 
les  réservoirs,  n'en  est  pas  plus  mauvaise;  àu  contraire, 
elle  gagne  eii  qualité  ,  elle  deviens  notre,  ènctueuse,  et 
quelquefois  putride;  en  cet  état  elle  s'étend  mieux ,  ne 
tombe  point  en  masse  afi^  fond  du  baquet ,  et  doi^rie  en 
général  de  meilleurs  résultats. 

Rien  de  plus  simple  que  l'opération  du  trempage  des 
vaisselles;  il  se  fait  par  immersion,  o'est-à-^diré,  en  plon- 
geant les  pièces  dans  la  couverte' liquide;  il  n'y  à  que 
deux  choses  également  essentielles  à  observer,  la  pre- 
mière, c'est  de  faire  en  sorte  que  la  bouillie  d'émail  ne 
soit  pas  trop  claire ,  sans  cela  lé  biscuit  n'en  prendrait 
pas  assez,  et  il  ne  se  tro^iiverait  pas  suffisamment  cou- 
vert,' ce  qui  rendrait  les  pi^o'dtiils  tont-à-fàit  hors  dé 
vente;  car  rien  ne  déparé  fatkt  ûn  ^vls'é'ifùélfcbrtque  lôrsqu'il* 
est  destiné  à  contenir  nrt>S)  alin1erts/<}ue  de  té*  voif'dé^^^^^ 
du  vernis,  qui  fait  son  ptds  bel  ôrneWiénl.  • 

La  seconde  chose,  c'est  d'éviter,  an  contraire,  que 
l'émail  ne  soit  dijfae  (Consistance  trop  épaisse,  dans  la 
crainte,  d'autres  incon<^éniéns,  qui,  sahisf  paraître  aussi 
fâcheux,  doivent  néanmoins  être  éloignés  avec  soin;  d'a- 
bord, doubler  l'épaisseur  de  la  couverte  sur  les  vaisselles, 
c'est  augmenter  les  frais  de  matière  d'une  fois  en  sus; 
d'un^-awtre  côté,  trop  d'abondance  d'émail  le  fait  couler 
dan»  les  gasettes^  où  les  pernet tes  s'attachent  tellement 
fort  >anx  pièces,  qu'en  lés  détachant  elles  laissent  des  im- 
pressions considérables  aux  endroits  où  elles  touchaient, 
ce  qui  procure  dés  choix  très-infér^^urs;ensûiié,  loi-sque 
les  vaisselles  sènt  embellies  par  des  peintures  ou  des 
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impressions  diversement  colorées ,  les  couleurs  devien- 
nent extrevasées  par  un  excès  d'émail;  les  traits  stgro^^ 
sissenr,  et  les  coupes  de  plans  s'amalganientet  se  confon- 
dent^ au  point  que  le  tout^demeure  informe,  et  n'oifie 
plus  qu'une  image  désordonnée. 

Avant  de  passer  les  pièces  en  émail,  il  est  nécessaire 
préalablement  de  les  épousseéer^  c'est-à-dire  de  les  bros- 
ser, afin  d'en  faire  disparaître  la  poussière  qui  s'oppo- 
serait h  !#fi:^ation  du  liquide,  et  qui,  d'un  autre  côté,  trou- 
blerait sa  pureté.  Après  avoir  amassé  une  aàsèz  gran- 
de quantité  de  biscuit  dans  la  chambre  a  couverte,  ôn 
prépare  les  cuvelles  ou  baquets,  dans  lesquels  on  doit 
tremper,  on  y  introduit  d'abord  de  l'eau,  puis  delà  Cou- 
verte broyée,  et  qui  se  tient  en  masse;  on  délaîë%ien 
cette  dernière  avec  les  mains  jusqu'à  ce  qu'elle  présente 
une  bouillie  d'une  consistance  convenable j  la  meilleure 
manière  de  s'assurer  de  cette  consistance^  objet  assez 
important,  comme  on  a  pu  le  voir,  c'est  de  prendre  des 
morceaux  d'assieltes  cassées  en  biscuit,  de  les  plonger 
dans  rémail;  puis,  en  faisant  une  raie  avec  l'ongle  ou  une 
pointe  quelconque,  on  voit  à  Tinstant,  à  la  profondeur 
de  là  raie,  de  combien  est  épaisse  la  couche  de  couverte; 
elle  doit  être  d'environ  uû*  millirtiètre,  selon  la  qua- 
lité du  biscuit;  car  il  y  en  a  qui  demande  plus  ou  moins 
d'épaisseur  de  la  part  de  l'émail.  Par  exemple,  celui 
qui  comporte  beaucoup  de  silex  dans  la  composition,  et 
qui  a  reçu  un  grand  coup  de  feu,  tel  que  loô  degrés 
du  pyrôraètre  ,  n'exige  pas  autant  de  couverte  à  sa  su- 
perficie qu'uh  autre  biscuit  contenant  moins  de  terre 
vitrifiable,  et  n'ayant  pas  reçu  une  aussi  forte  chaleur. 
Cela  est  sensible;  ce  dernier  étant  plus  poreux,  ou  plu- 
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tôt  ayant  les  pores  plus  ouverts,  est  susceptible  d'absor- 
ber une  plus  grande  quantité  d'email,  ce  qui  force  à  rap- 
pliquer plus  épais. 

Quant  à  l'opération  en  elle-même,  la  voici  :  je  sup- 
pose que  ce  soit  un  plat  pu  une  assiette  que  Ton  veuille 
passer  en  émail,  on  prend  la  pièce,  on  la  maintient  con- 
tre l'extrémité  des  doigts  étendus  des  deux  mains;  cette 
pression  s'exerce  sur  deux  points  opposés  de  la  circon- 
férence; de  la  pièce;  puis  tout  à  coup,  en  tenant  le  plat 
ou  Tassletle  diagonalement  penchée,  on  la  plonge  dans 
le  liquide  d'une  manière  à  enduire  toutes  les  paroisj  en- 
suite, en  là  retirant  avec  vivacité,  on  laisse  égôutler  la 
pièce  en  la  tenant  de  profil.  Cela  f^it,  on  la  pose  sur  une 
planche; (gîirnie  de  pointes,  on  recommence  la  mêm;e  opé- 
ration, et  ainsi  de  suite. 

En  réfléchissant  sur  ce  qui  se  passe  dans  l'application 
de  l'émail  contre  Jçs  parois  du  biscuit  ,  on  sentira  sans 
peine  que  plus  ce  dernier  sera  compact  et  serré,  moins 
il  se  revêtira  d'une  couche  épaisse  de  matière;  on  se 
dira  :  si  le  dépôt  à  la  surlace  du  vase  ne  peut  se  faire 
promptement  et  abondamment  qu'autant  que  l'eau, 
jointe  à  la  couverte  broyée,  entre  avec  facilité  dans  les 
pores  de  ce  vase,  il  s'ensuit  donc  que  la  nature  du  bis- 
cuit est  le  thermomètre  qu'il  faut  consulter  pour  la  con- 
sistance à  donner  à  la  bouillie  d'émail ,  qui  se  trouve 
dans  le  baquet  où  l'on  trempe  les  vaisselles. 

Lorsque  ce  sont  des  pièces  creuses  que  l'on  trempe, 
on  les  plonge  furtivement  dans  le  liquide;  elles  s'emplis- 
sent, mais  on  les  vide  sur-le-champ,  et  on  les  pose  aussi 
sur  des  planches.  Cette  opération  va  fort  vite  en  des 
mains  exercées. 
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Avant  d^encaster  les  pièces  qui  ont  été  passées  en  émail, 
elles  ont  besoin  d'être  retouchées,  c'est-à-dire  qu'avec 
un  pinceau  très-flexible  on  remet  de  la  couverte  aux 
endroits  des  bords  où  elle  a  pu  se  détacher  du  biscuit, 
ainsi  qu'aux  points  qui  se  trouvaient  en  contact  avec  les 
doigts  au  moment  de  l'immersion.  Ce  soin  est  indispen- 
sable. 
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CHAPITRE  XI. 

Des  engobès  et  de  la  cuisson  eh  couverte. 

Rien  n'est  plus  ingénieux  et  plus  propre  à  donh^r 
une  grande  extension  à  l'industrie  de  la  faïence  que  l'u- 
sage et  l'application  bien  entendue  des  engobes.  Cette 
découverte,  en  effet,  offre  un  champ  très-vaste  h  la  fabri- 
cation; elle  consiste  à  revêtir  les  vases,  soit  à  Tintérieur, 
soit  à  l'extérieur,  d'une  empreinte  colorée  de  diverses 
nuances,  en  sorte  qu'une  pièce  de  vaisselle  peut  paraître 
blanche  en  dedans,  et  bleue,  rouge  ou  verte  en  dehors, 
tandis  que  la  texture  ou  le  corps  de  la  pâle  peut  en 
même  temps,  de  son  côté,  ne  répondre  ni  à  l'une  ni  à 
l'autre  de  ces  teintes. 

On  conçoit,  d'après  ce  qui  précède,  que  la  matière  qui 
constitue  l'engobe  doit  être,  quant  à  la  manière  de  l'ap- 
pliquer, en  tout  semblable  à  la  couverte,  et  que  c'est  en 
plongeant  les  pièces  qu'on  les  enduit.  Quant  à  la  com- 
position de  celte  engobe,  on  s'imagine  bien  que  c'est 
une  terre  grasse  délayée,  et  dans  laquelle  se  trouve  ou 
qu'on  iniroduit  des  oxides  métalliques  colorans;  ces  der- 
niers sont  toujours  les  oxides  de  fer,  de  cobalt,  de  chro- 
me, de  cuivre,  d'antimoine,  etc. 

La  nature  nous  fournit  cependant  certaines  substances 
qui  apportent  avec  elles,  et  sans  qu'on  soit  obligé  de  rien 
y  adjoindre,  des  teintes  qui  sont  en  grande  vogue,  telles 
sont  les  terres  ocreuses,  d'Ombre  et  de  Sienne;  elles  don- 
nent tantôt  des  rouges  et  tantôt  des  jaunes,  selon  que 
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l'oxide  defery  domine  plus  ou  moins  ou  selon  son  état 
d  oxidatîon;  toujouris  est-il  qu'il  suffit  de  bien  éplucher  ces 
terfes,  afin  d'en  ôter  tous  les  corps  étrangers,  de^èis  ré- 
duire en  poudre  impalpable,  et  de  les  délayer  dans  l'Cau, 
pour  en  former  une  bouillie  convenablement  ép;nsàe,  et 
d'y  plonger  les  vases,  soit  en  cru,  soit  en  biscuit. 

Lorsque  je  dis,  soit  en  cru,  soit  en  biscuit,  celle  asser- 
tion ne  peut  passer  sans  une  observation  assez  mipôr- 
tante;  c'est  que  dans  le  premier  cas,  l'engobe  n'apas  be- 
soin d'addition  de  fondant,  tandis  que  dans  le  second 
c'est-à-dire  quand  on  met  la  couleur  sur  le  biscuit,  on 
est  obligé  d'y  joindre  un  corps  qui  vienne  déterminer 
l'union.  Cette  obligation  se  recommande  d'elle-même;  on 
sent  en  effet  que  l'engobe  mis  sur  le  cru,  peut  êi& 
exempt  de  fondant,  vu  le  haut  degré  de  chale'or 
quel  il  est  soumis  dans  le  coup  de  feu  de  la  première 
cuisson.  Le  retrait  de  la  terre  et  le  resserrement  de  ses 
pores,  font  happer  la  couleur  de  manière  à  la  fixer  for- 
tement aux  parois  des  vases;  il  y  a  union,  combinaison, 
si  l'on  veut,  entre  l'extrême  superficie  et  l'engobe,  en 
sorte  qu'il  adhère  au  point  qu'on  ne  peut  l'en  détachèr 
même  en  frottant  avec  un  corps  dur. 

Il  n'en  est  pas  de  même  lorsqu'on  applique  l'engobe 
sur  le  biscuit;  ici  le  feu  de  l'émail  est  trop  faible  pour 
déterminer  l'union.  En  conséquence,  on  est  forcé,  comme 
je  viens  de  le  dire,  de  mettre  un  peu  de  fondant  avec  la 
composition  de  l'engobe  ;  alors  ce  fondant  force  tes 
corps  à  s'identifier.  On  serait  porté  à  croire,  non  sans 
quelque  raison,  que  la  couverte,  placée  au-dessus  de 
l'engobe,  pût  amener  l'adhésion  qu'on  souhaite  ;  car  tout 
en  elle,  étant  pour  ainsi  dire  fondant,  rien  ne  s'oppose  à 
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l'idée  qu'il  puisse  pénétrer,  à  travers  la  couleur,  jusque 
sur  le  biscuit,  et  forcer  les  corps  de  s'unir  intimement 
enierable.  C'est  cependant  ce  qui  n'arrive  pas;  car,  lors- 
qu'on applique  un  engobe  sur  un  biscuit,  et  qu'ensuite 
on  pose  la  couverte  sur  cet  engobe  dénué  de  fondant 
on  voit  un  effet  extraordinaire,  c'est  que  l'engobe,  con- 
jointement avec  l'émail,  se  détachent  tous  deux  en  for- 
mant de  petits  bourrelets  en  spirale,  ou  en  manifestant 
des  écailles  plus  ou  moins  grandes.  Enfin,  toujours  est-il 
que  le  biscuit  reste  à  nu,  et  que  les  pièces  sont  absolu- 
ment hors  de  vente. 

L'espèce  de  fondant  qu'on  doit  introduire  dans  la 
composition  d'un  engobe  destiné  à  être  appliqué  sur  le 
biscuit,  est  presque  toujours  un  20'  du  poids  total,  de 
minium,  ou  bien  un  20'  ^  de  couverte,  ce  qui  revient  à 
peu  près  au  même.  Il  est  bien  entendu  que  les  engobes 
au  grand  feu,  c'est-à-dire  ceux  qu'on  pose  sur  le  cru, 
n'ont  pas  besoin  de  fondant,  vu  l'intensité  de  la  chaleur! 

Il  me  reste  encore  à  faire  une  observation  fort  impor- 
tante, c'est  que  plusieurs  couleurs,  le  rouge,  le  vert  de 
cuivre,  le  jaune  et  le  violet  ne  sont  pas  d'une  fixité  ab- 
solue dans  les  hautes  températures,  de  manière  qu'il  ar- 
rive assez  souvent  que,  croyant  trouver  après  la  cuisson 
une  teinte  désirée,  on  est  fort  surpris  d'en  voir  apparaître 
une  autre  à  laquelle  on  ne  s'attendait  pas.  Cela*  a  lieu 
particulièrement  pour  les  rouges  foncés;  car  ils  devien- 
nent noirs,  lorsque  le  coup  de  feu  a  surpassé  certaines 
limites  j  les  rouges  pâles  disparaissent  presque  entière- 
ment; les  verts,  les  jaunes  et  les  violets  suivent  la  même 
marche.  Cependant  toutes  ces  teintes,  mises  sur  le  bis- 
cuit, et  ne  recevant  que  le  coup  de  feu  de  la  couverte  ou 
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de  moufle,  donnent  des  tons  de  couleur  qui  plaisent  beau- 
coup aux  yeux. 

Les  engobes  verts,  faits  avec  Toxide  de  chrôrae,  et  les 
bleus  faits  avec  Toxide  de  cobalt,  peuvent  résister  à  une 
très-forte  intensité  de  chaleur,  tout  en  conservant  leurs 
principes  colorans.  Ces  oxides  étant  fixes  au  feu,  il  faut 
donc  en  faire  choix  pour  donner  du  prix  aux  engobes,  qui 
doivent  être  posés  sur  le  cru  et  passés  au  coup  de  feu  de 
biscuit. 

Deux  substances  terreuses,  Tune  siliceuse,  Taulre  alu- 
mlneuse,  doivent  en  tout  temps  servir  de  base  aux  en- 
gobes; la  seconde  est  employée  pour  ceux  qu'on  appli- 
que sur  le  cru  ;  dans  ce  cas,  c'est  une  terre  fine,  grasse, 
extrêmement  blanche,  et  qui  cuit  de  même,  dont  on  doit 
faire  choix  :  on  la  pulvérise,  on  la  délaie  dans  Feau  et  on 
la  passe  par  un  tamis  d'une  grande  finesse.  Alors  elle 
présente  une  bouillie  plus  ou  moins  épaisse.  C'est  dans 
cette  bouillie  qu'on  introduit  les  oxides  colorans,  dans  la 
proportion  d'un  ou  d'un  20^,  selon  qu'on  veut  obte- 
nir une  couleur  claire  ou  foncée.  Ici,  comme  on  voit,  il 
n'y  a  point  de  fondant  ;  mais,  je  le  répète,  les  oxides  mé- 
talliques, unis  à  l'argile  blanche,  sont  destinés  à  former 
les  engobes  propres  à  être  mis  sur  le  cru  et  non  sur  le 
biscuit,  ce  qui  est  bien  essentiel  de  retenir  et  de  ne  ja- 
mais confondre,  si  l'on  veut  travailler  avec  succès. 

Là  première  des  deux  substances  qui  servent  de  base 
aux  engobes,  est  la  siliceuse,  ainsi  qu'on  le  voit  plus 
haut;  cette  substance  se  trouve  fréquemment  à  la  surface 
du  sol;  elle  constitue  les  plus  beaux  sables  blancs  que 
la  nature  nous  présente  ;  c'est  dans  cet  état  que  nous 
l'employons  pour  la  formation  de  nos  émaux  transparens 
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et  opaques,  de  même  que  pour  les  eiigobes  sur  biscu'iL 

Voici  ce  dernier  emgjoi. 

On  prend  une  quantité  quelconque  de  sable  blanc  la- 
vé; je  suppose  loo  kilogrammes,  qui  font  loo  parties; 
on  les  mélange  avec  35  ou  4 o  parties  de  soude  d'Ali- 
cante  ou  20  parties  de  sous-carbonate  de  soude.  On 
passe  le  tout  par  un  crible,  puis  on  y  met  une  petite  quan- 
tité d'eau  qui  facilite  au  mélange  le  moyen  de  se  tenir  en 
masse.  On  forme  des  espèces  de  pains  avec  celte  matière 
que  Ton  cuit  dans  des  gasettes  vis-à-vis  des  allandiers 
ou  dans  un  petit  four  particulier,  fait  expressément  pour 
cela,  ou  bien  on  opère  la  cuisson  de  ces  pains  dans  le 
fourneau  destiné  à  vitrifier  la  couverte;  enfin,  de  quel- 
que manière  que  Ton  s'y  prenne,  on  obtient  du  mélange 
donné  une  masse  blanche,  friable  et  spongieuse,  qu'on 
appelle  fritte;  on  pulvérise  cette  fritte,  on  la  passe  par 
un  tamis,  puis  on  en  dépose  la  poudre  dans  des  tonneaux 
couverts. 

Quand  on  veut  composer  un  engobe  pour  aller  sur  le 
biscuit,  on  prend,  ainsi  qu'on  le  verra  ci-après,  une  cer- 
taine quantité  de  cette  fritte  sur  une  autre  quantité  d'oxide 
colorant;  on  mêle  le  tout  ensemble,  puis  on  broie  sous 
la  meule  comme  pour  le  silex  ou  la  couverte.  Voici  une 
série  d'engobes. 

Engobe  blanc  pour  le  cru, 

Koalin  le  plus  fin  et  le  plus  blanc  qu'il  soit  pos- 
sible de  trouver.   100  parties. 

Argile  blanche,  bien  grasse,  et  qui  cuise  blanc.  25  idem, 

Oxide  d'étain   5  idem» 


Total  des  [)arties 
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Engobe  bleu  pour  le  cru. 

Kaolin  tel  qu'ici  plus  haut   loo  parties. 

Argile  blanche  i .     5o  idem. 

Oxide  pur  de  cobalt   5  idem. 

Total  des  parties.  1   i55 

Engobe  vert  pour  le  cru. 

Kaolin   lOO  parties. 

Terre  argileuse  bien  blanche   4^  idem. 

Oxide  vert  de  ctirôme   6  idem. 

Total  des  parties.   146 

Engobe  rouge  pour  le  cru. 

Oncre  rouge  de  meilleure  qualité.    100  parties. 

Oncre  jaune  foncé   10  idem. 

Sulfate  de  fer  calciné ,  ou  colcothar   8  idem. 

Total  des  parties   118 

Engobe  violet  pour  le  cru,  qui  ne  doit  pas  souffrir  un  coup 
de  feu  plus  haut  que  60  a  65  degrés  du  pyrometre  de 
TVedgmod. 

Terre  blanche  argileuse   100  parties. 

Oxide  de  manganèse   5  idem. 

Total  des  parties   io5 
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Engobe  jaune  pour  le  cru  au  même  coup  de  feu. 

Terre  blanche  argileuse..   loo  parties. 

Oxide  d'antimoine  •   7  idem, 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium   12  idem. 

Oxide  d'étain   2  idem. 

Total  des  parties   1  ai 

Engobe  vert  pour  le  cru  au  même  coup  de  feu. 

Kaolin  ^   100  parties. 

Terre  blanche.. .  •   5o  idem. 

Oxide  de  cuivre   18  idem. 

Total  des  parties   t68  idem. 

Engobe  noir  pour  le  cru,  quel  qu  'en  soit  le  coup  de  jeu. 

Terre  d'Ombre  ou  de  Sienne   lOO  parties. 

Oxide  de  manganèse    10  idem. 

Battitures  de  fer  venant  des  maréchaux   6  idem. 

Oxide  de  cobalt   1  idem. 

Oxide  de  cuivre   1  idem. 

Total  des  parties   118 


Voilà  huit  espèces  d'engobe  préparées  pour  être  ap- 
pliquées sur  le  cru.  Lorsque  dans  l'emploi  on  s'aper- 
çoit que  les  teintes  sont  trop  foncées  ou  trop  tendres^  il 
est  très-facile  d'y  apporter  remède  en  sachant  quelles  en 
sont  les  substances  colorantesj  on  sent  bien  qu'en  les 
diminuant  ou  en  les  augmentant  on  modifie  en  même 
temps  le  ton  de  la  couleur,  en  sorte  qu'on  est  le  maître 
de  créer  des  teintes  à  volonté,  non-seulement  sous  le 
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rapport  des  degrés  de  nuances,  mais  encore  sous  celui 
des  couleurs  mixtes,  c'est-à-dire  de  celles  qui  partici- 
pent de  Tune  ou  de  l'autre,  et  cela  en  faisant  des  nie'lan- 
[  gcs  adroitement  combinés. 

Il  serait  superflu,  je  pense,  de  donner  maintenant  une 
série  nouvelle  des  engobes  propres  à  aller  sur  le  biscuit; 
il  suffira  de  dire  que  les  doses  sont,  à  peu  de  chose  près, 
les  mêmes,  et  qu'il  n'y  a  de  changemens  notables  que  la 
substitution  de  la  fritte,  dont  f  parlé  au  kaolin  et  à  la 
terre  blanche  argileuse;  la  condition  du  fondant  sera  rem- 
plie par  cette  substitution ,  puisque  la  fritte  se  compose 
de  loo  parties  de  sable  blanc,  de  35  à  4o  de  soude 
d'Alicante,  ou  de  20  parties  de  sous-carbonate  de  sou- 
de. Quelquefois  onintroduit  les  oxides  métalliques  dans 
la  composition  de  la  fritte  avant  de  la  mettre  au  four; 
alors  on  obtient  une  masse  bleue,  jaune  ou  verte,  selon 
la  propriété  colorante  de  chacun  deces  oxides.  La  masse 
frittée;  est  ensuite  pulvérisée ,  tamisée  et  broyée  soùs  la 
meule;^  jusqu'à  ce  qu'elle  présente  une  bouillie  extrê- 
mement divisée  et  fort  étendue. 

Je  ne  discuterai  point  si  la  méthode  d'introduire  les 
oxldes  dans  la  fritte  avant  le  coup  de  feu  est  préférable 
à  celle  d'effectuer  cette  introduction  au  moment  de  sou- 
mettre le  mélange  à  l'action  du  broyage;  l'une  et  l'autre 
sont  pratiquées  indistinctement  par  de  savans  manufac- 
turiers; cependant  je  ferai  ici  une  observation,  c'est  que, 
en  introduisant  les  oxides  à  l'instant  de  mettre  les  engo 
bes  sous  la  meule,  le  composé  n'a  souvent  pas  la  teinte 
qu'il  doit  avoir  après  l'épreuve  du  feu,  tandis  qu'en  do- 
sant la  fritte ,  toute  la  couleur  se  développe  pendant  U 
cuisson,  en  sorte  que  les  vases,  sauf  le  brillant  de  la  cou- 
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verte, ont  a  peu  près,  quant  à  la  teinte,  le  coup  d  œil  qu'ils 
auronl  étant  cuits  j  je  prendrai  pour  ekemple  de  ce  que 
j'avance,  les  oxides  de  cobalt  et  de  cùîvre,  dont  Tiln  est 
gris  et  Tautre  noir,  lorsqu'on  se  les  procure  par  la  voie 
d'ôxidatioti  à  fèu  nu ,  ce  qui  donne  aux  engobes  le  ton 
de  ces  deuk  cbuleurs;  pourtant,  dès  qu'une  assez  forte' 
chaleur  leur  a  été  administrée,  l'un  est  d'un  beau  bleu 
et  l'autre  se  change  en  une  couleur  verte  fort  agréable. 
Cette  particularité  fait  que  Ton  pénche  assez  fréquemment 
pour  les  frittes  colorées,  en  s'appuyant  sur  ce  qu'il  est 
toujours  plus  flatteur  aux  yeux  de  ceux  qui  miahipùlent 
et  niême  à  ceux  qui  visitent  les  ateliers,  de  voir  des  vais- 
selles, quoique  non  cuites,  empreintes  de  couleurs  vives, 
que  si  ces  mêmes  couleurs  étaient  éteintès  et  sombres  au 
point  de  ne  ressembler  à  rien. 

Les  frittes  colorées  servent  non-seulement  à  former 
les  engobes,  mais  aussi  à  confectionner  des  pâtes  avec  les- 
quelles oh  fait  des  vases  de  couleurs  diverses.  Les  Anglais 
sont  èn  possession  de  ce  genre  de  produit;  ils  en  font 
un  commerce  considérable,-  qu'ils  expédient  dans  toutes 
les  parhès'du  mondej  en  général  les  poteries  de  couleur^ 
se  rapprochent  beaucoup  des  gres:  elles  ont  mêiiié  ^èçii 
ce  nom  chez  les  fabricans  et  les  consommateurs. 

Là  fabricaiion  des  poteries  de  couleur,  ou  si  Ton  veut, 
des  ères,  est  une' de  celles  qui  peuvent  captiver  quelques 
esprils  amateurs  de  vasés  ai  tissus  serrés  et  ornés  dé  figurés 
en  bosse,  fort  bien  finies  et  forf  bien  dessinées.  Ce  genrè  de 
vaisselle,  qui  ne  s'étend  guère  au-delà  du  petit  et  grand 
creux'  est  susceptible  de  se  naturaliser  en  France,  aussi 
bien  qu'il  l'est  en  Angleterre  j  quelques  fabricans  pour- 
raient en  tirer  un  bon  parti  tan!  que  les  prix  en  resteraient 


1 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  Clc. 
un  peu  élevés;  mais  si  la  concurrence  venait  augmenter 
la  quantité  du  produit  et  le  mettre  au-dessus  de  la  con- 
sommation du  nombre  des  amateurs,  alors  nécessaire- 
ment les  tarifs  devaient  subir  une  baisse,  ce  qui  éloigne- 
rait le  gain  de  l'exploitant;  et  comme  en  France,  où  Ton 
fabrique  la  plus  belle  poterie  du  monde  (la  porcelaine), 
!e  goût  général  se  portera  toujours  vér's  elle,  il  est  a  crain- 
dre que  le  goût  particulier  ne  puisse  suffire  selon  toute 
conjecture  raisonnable  à  Tentretien  d'usines  où  l'on  ne 
confectionnerait  que  des  poteries  en  couleur. 

Les  Anglais,  outre  qn^ils  fabriquent  le  petit  et  le  grand 
creux  en  pâte  colorée,  ils  en  font  même  des  assiettes  a 
dessert,  ornéessur  les  bords  défigures  etd^arabesques.Ces 
assiettes  se  vendent  fort  chères  à  Londres;  mais  à  Pa- 
ris, elles  resteraient  en  magasin^  et  ne  feraient  acquises, 
comme  je  viens  de  le  dire,  que  par  peu  dé  personnes,  qui 
tiennent  à  posséder  des  choses  étratagesj  hors  ce  cas,  les 
neuf  dixième  des  consommateurs  jetteront  les  yeux  sur 
les  porcelaines  blanches,  qui,  au  moment  où  je  trace  ce$ 
lignes,  sont  à  un  prix  qui  les  met  à  portée  de  tous  les  par- 
ticuliers, et  je  dirai  plus,  en  dessous  de  celui  des  pote- 
ries de  couleur;  en  conséquence,  point  d'espoir  que  ces  po- 
teries puissent  être  grandement  goûtées  en  France^  mais 
elleé  le  sonten  Angleterre,  me  dira-t-on;  je  le  sais  bieq,, 
et  je  le  conçois  parfaitement  bien  aussij  c'est  que,  dans 

,  ce  pays,  la  porcelaine  y  est  rare  et  fort  chère,  et  qu'il  n'y 
a  que  les  opulens  qui  en  fassent  usage  ;  il  n'est  pas  ex- 
traordinaire de  voir  vendre ,  à  Londres,  une  douzaine 
d'assiettes  en  pâte  de  couleur  8  à  lo  francs,  parce  que 

,  celte  douzaine  se  trouve  à  côté  d'une  autre  douzaine  d'as- 
siettes de  porcelaine,  dont  le  prix  s'élève  à  25  ou  3o  fr., 
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tant  qu'une  semblable  disproportion  existera ,  les  pote- 
ries fines  de  couleur,  autre  que  la  porcelaine,  pourront  of- 
frir quelqu'avantage;  mais  ce  n'est  pas  en  France  qu'on 
pourra  jamais  le  trouver;  la  belle  porcelaine  y  est  trop 
abondante  et  à  trop  bas  prix.  Toutes  les  fois  que  le  coût 
de  cette  vaisselle  ne  dépassera  pas  le  tiers,  et  je  dirai 
même  deux  cinquième  de  celui  de  toutes  espèces  de  po- 
teries quelconques  à  pâte  sensiblement  opaques,  la  por- 
celaine obtiendra  toujours  la  préférence. 

Les  Anglais  fabriquent  aussi  une  autre  poterie  qu'ils 
^ççtWent  semi-schina y  ce  qui  veut  dire  demi-porcelaine. 
Ce  produit,  qui  fait  une  branche  d'industrie  des  plus  im- 
portantes en  Angleterre,  serait  stérile  en  France  par  les 
mêmes  motifs  exposés  plus  haut.  La  composition  de  la 
pâte  qui  forme  cette  vaisselle,  est  due  à  un  mélange  de 
terre  blanche  argileuse,  de  kaolin,  d'un  peu  de  feld-spath, 
et  de  carbonate  de  chaux;  sa  texture  est  blanche,  bleuâ- 
tre, à  grain  un  peu  lâche,  et  tout-à-fait  matte.  La  plus 
grande  opacité  le  caractérise,  et  je  ne  sais  pourquoi  on 
l'a  nommée  demi-porcelaine,  puisque  cette  dénomination 
semble  porter  avec  elle  l'idée  d'une  demi-transparence, 
quoiqu'il  n'en  ait  nulle  indice  dans  le  semi-schina  des  An- 
glais. 

Cette  demi-porcelaine,  qui  n'a  pas  un  coup  d'œil  agréa- 
ble sous  le  rapport  de  la  blancheur,  est  presque  toujours 
totalement  recouverte  de  grandes  peintures  qui  repré- 
sentent des  dessins  en  bleu.  C'est  un  produit  d'un  très- 
bon  service  dans  Tusage  de  la  table*,  la  couverte  en  est 
dure  et  cristalline;  les  vases  souffrent  assez  bien  le  con- 
tact du  feu  sans  se  fracturer;  ils  résistent  à  un  choc  plus  ^ 
fort  que  celui  qu'il  faudrait  pour  casser  notre  porcelaine; 
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enfin  cette  poterie  se  fait  vivement  désirer  en  France  ; 
elle  tiendrait  le  milieu  entre  la  porcelaine  de  luxe  que 
nous  faisons  si  bien  et  la  faïence,  dite  terre  de  pipe,  qu'on 
pourrait  dire  que  nous  fabriquons  si  mal,  mais  il  fau- 
drait que  son  prix  ne  surpassât  celui  de  celle  dernière 
que  d'un  dixième;  alors  il  y  aurait  de  la  marche  pour 
l'écoulement,  car  la  porcelaine  en  serait  encore  loin. 
C'est  ce  à  quoi  je  m'occupe  avec  persévérance  depuis  mon 
dernier  voyage  en  Angleterre. 

A  défaut  de  cette  demi-porcelaine  dont  je  parle,  hâ- 
tons-nous de  perfectionner  notre  faïence  blanche  ,  à  la- 
quelle ce  livre  a  trait;  je  l'ai  déjà  dit,  la  plus  importante  in- 
novation à  faire,  c'est  de  durcir  l'émail,  et  de  rendre  le 
biscuit  apte  à  le  recevoir.  Je  reviens  aux  engobes. 

Outre  que  les  engobes  s'appliquent  par  immersion  on 
peut  aussi  en  poser  par  aspersion  et  même  sur  le  tour. 
On  sait  que  la  première  manière  consiste  à  plonger  la 
pièce  au  milieu  d'un  Hquide  contenu  dans  un  baquet. 
Quant  à  le  seconde,  elle  est  un  peu  plus  difficile;  c'est 
en  versant  vivement,  soit  à  l'intérieur,  soit  à  l'extérieur  de 
la  pièce,  une  certaine  quantité  de  cette  liqueur  en  bouil- 
lie, par  le  moyen  d'un  pot  ou  d'un  poêlon  à  manche; 
enfin,  la  troisième,  qui  est  celle  qui  a  lieu  sur  le  tour,  s'exé- 
cute en  plaçant  le  vase  sur  le  mandrin  en  l'y  fixant  for- 
tement; puis,  avec  une  théière  ou  cafetière  munie  d'un  bec 
dans  laquelle  théière  ou  cafetière  on  met  de  l'engobe, 
ensuite  on  fait  mouvoir  le  tour,  et  l'on  verse  par  le  bec 
du  vase  laboulUie,  qui  s'étend  uniformément  aux  endroits 
oii  l'on  veut  :  de  cette  manière  on  parvient  à  former  des 
filets  de  diverses  couleurs  et  d'une  grande  netteté. 
Par  le  système  d'engobage  sur  le  tour,  on  exécute 
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une  infinité  de  beaux  ouvrages  par  le  moyen  de  rouet  à 
échappement  ou  à  guillocher,  et  par  celui  du  tournassin 
qui  enlève  la  couleur  dans  certains  endroits  et  la  laisse 
dans  d'autres*,  en  sorte  qu'en  doublant  les  engobes  de 
deux  teintes  différentes,  on  trouve  l'occasion  de  les  faire 
valoir  de  mille  manières  tout-à-fait  attrayantes. 

Quand  on  pose  Tengobe  sur  des  pièces  èn  cru ,  ces 
pièces,  avant  de  recevoir  l'émail,  passent  au  coup  de  feu 
de  biscuit;  mais  lorsque  l'engobe  est  appliqué  sur  le  bis- 
cuit, dès  que  ce  dernier  est  bien  séché,  on  le  recouvre  de 
vernis,  et  on  l'expose  dans  le  four  propre  à  cuire  la  cou- 
vertje,  opération  dont  nous  allons  nous  entretenir.  ri 

Quelques  instans  après  que  les  vaisselles  sont  endui- 
tes d'émail,  elles  passent  entre  les  mains  des  retoucheurs^ 
afin  de  remettre,  au  moyen  d'un  gros  pinceau,  de  la  cou- 
verte aux  endroits  où  il  peut  en  manquer,  ensuite  les  en-^J 
casteurs  les  placent  dans  les  gasettes  de  manière  à 
qu'elles  ne  se  touchent  nullement;  car  si  les  pièces  se 
touchaient,  il  arriverait  que  pendant  la  cuite,  la  couverte, 
entrant  en  fusion,  les  vases  se  colleraient  ensemble  et 
formeraient  des  groupes  difficiles  à  dégager,  et  ne  pouvant 
jamais  le  faire  sans  qu'il  en  coûte  quelques  pièces  qui 
anéantissent  le  gain  du  manufacturier;  donc  on  voit  l'ur- 
gence où  Ton  est  de  bien  surveiller  cette  manipulation; 
on  doit  toujours  avoir  devant  les  yeux  que  l'encastage 
en  biscuit  et  particulièrement  en  émail  sont  deux  choses 
fort  importantes  dans  la  fabrication  de  la  faïence  fine. 

Les  gasettes  qui  servent  à  la  cuisson  des  pièces  en 
émail,  doivent  être  enduites  intérieurement  d'une  couche 
de  fondant  composé  de  verre  pilé ,  de  fond  ou  raclures 
de  couverte  et  de  minium;  on  fait  un  mélange  en  parties 
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plus  OU  moins  égales  de  ces  matières  j  on  la  broie  sous 
la  meule,  ensuite,  avec  un  pinceau  de  poil  de  porc,  on 
revêt  les  parois  du  dedans  des  étuis;  oa  appelle  cela  en- 
gommer  les  gasettes. 

Cet  ^/?^o//2/M^^  est  d'une  nécessité  absolue;  il  prévient 
le  ressui  ou  dessèchement  de  l-émail,  défaut  intolérable 
dans  les  fabriques;  et  qui  dépare  tellement  les  produits, 
que  ces  derniers  deviennent  absolument  invendables.  Ce 
défaut  n'a  pas  lieu  lorsque  les  gaseltes  ont  été  engom- 
mées  d'un  fondant  quelconque,  parce  qu'alors  il  absorbe 
à  lui  seul  la  mauvaise  influence  de  la  terre.  Cet  effet  est 
dû  à  ce  que  les  argiles  dont  on  se  sert  pour  la  confection 
des  gasettesj  contiennent  plus  ou  moins  une  certaine  quan- 
tité de  pyrites  de  fer  sulfurées,  lesquelles  se  décomposent 
aux  premières  impressions  de  la  chaleur  et  fournissent 
un  gaz  acide  sulfureux  qui  a  la  propriété  de  neutraliser 
l'effet  des  alcalis,  et  d'attaquer  les  oxides  métalliques  au 
point  d'en  faire  disparaître  les  résultais  avantageux  qu'on 
en  attend.  Les  rondeaux  qui  servent  d'appui,  aux  vases 
creux,  doivent  être  également  recouverts  d'émail;  mais 
alors,  pour  que  le  pied  des  pièces  ne  s'y  soudent  poiùt, 
on  a  soin  de  placer  dessous  un  colifichet  dont  nous  avons 
parlé  en  son  lieu. 

Pour  que  les  pièces  qui  appartiennent  aux  vaisselles^ 
plates  puissent  se  cuire  en  émail  sans  se  toucher,  on  in- 
terpose entre  elles  trois  pernettes  placées  trlangulalre- 
ment  sur  trois  points  de  la  circonférence  du  bord  de 
chaque  pièce;  plus  les  pernettes  seront  aiguës,  moins  on 
remarquera  l'Impression  qu'elles  doivent  nécessairement 
faire  la  surface  de  l'émail;  cependant,  quelque  précau- 
tion que  l'on  prenne,  il  est  bien  difficile,  ou  pour  mieux 
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dire  presque  impossible,  de  ne  pas  s'en  apercevoir  un 
peu;  aussi  fait-on  toujours  en  sorte  que  la  poinîe  de  la 
pernette  se  trouve  placée  en  dessous  des  bords,  afin  de 
n'être  pas  autant  visible. 

Lorsqu'un  assez  grand  nombre  de  gasettes  sont  em- 
plies, on  en  fait  des  files  dans  le  four,  comme  pour  le 
biscuit,  on  les  espace  aussi  de  manière  que  la  flamme 
puisse  circuler  dans  toutes  les  parties  de  l'intérieur  du 
four;  on  y  met  des  tenons  pour  soutenir  les  colonnes, 
enfin,  on  conduit  l'opération  de  l'enfournement  de  même 
que  s'il  s'agissait  d'une  cuisson  en  biscuit. 

Quant  à  la  conduite  du  feu ,  pqur  cuire  une  fournée 
en  couverte,  elle  diffère  un  peu  de  celle  qu'il  faut  obser- 
ver pour  une  fournée  en  biscuit.  D'abord  le  commencement, 
quoiqu'il  ne  dût  pas  aller  trop  lentement,  ne  demande  ce- 
pendant pas  d'être  poussé  sans  mesure  et  sans  ménage- 
ment; il  est  vrai  qu'on  ne  craint  plus  dans  la  cuisson  en 
émail  de  gauchir  les  pièces  d'une  manière  apparente  ni 
de  les  fendre  par  un  retrait  trop  précipité  de  la  part  de 
la  pâte,  puisque  ce  retraita  été  effectué  pendant  le  pre- 
mier coup  de  feuj  malgré  cela,  comme  je  viens  de  le  dire, 
on  doit  alimenter  les  allandiers  avec  précaution,  mais  en 
accumulant  les  degrés  de  chaleur  plus  vivement  que  s'il 
s^agissait  de  vaisselles  en  cru,  soit  que  l'on  brûle  du  bois , 
soit  que  l'on  fasse  usage  de  charbon  de  terre,  la  règle 
est  la  même. 

Les  petits  feux,  ou  pour  mjeux  dire,  le  temps  qui  doit 
s'écouler  depuis  l'époque  qu'on  les  commence  jusqu'au 
moment  où  l'on  couvre  les  allandiers,  doivent  durer  douze, 
quinze  ou  dix-huit  heures,  selon  la  grandeur  du  foiM'  et  la 
nature  du  combustible;  il  est  impossible  d'apporter  des 
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règles  sûres  à  cet  égard  ;  nous  en  avons  exposé  les  rai- 
sons à  l'article  de  la  cuisson  en  biscuit,  11  est  inutile  de 
les^répéter  ici.  J'ajouterai  seulement  que  quatre  ou  cinq 
heures  après  avoir  couvert  les  allandiers,  on  examine  par 
les  trous  de  montre  l'état  intérieur  du  four  et  que  si  Ton 
remarque  qu'il  est  d'une  intensité  de  chaleur  qui  flisse 
présumer  la  fusion  de  la  couverte,  on  retire  une  montre 
à  chaque  allandier;  alors  on  volt  clairement  s'il  est  né- 
cessaire de  continuer  le  feu  ou  le  cesser  tout -à-fait. 

Rien  n'est  si  irrégulier  que  la  température  a  laquelle 
se  cuisent  les  couvertes  des  différentes  fabriques  ;  cela 
tient  à  ce  que  chacune  d'elles  compose  les  masses  cris- 
tallines d'une  manière  qui  n'est  pas  identique.  Il  n'y  a 
point  de  doute  qu'un  émail  qui  contiendra  plus  de  subs- 
tance fusible  se  cuira  plutôt  qu'un  autre  qui  en  compor- 
tera moins.  En  conséquence  le  manufacturier  qui  con- 
naît les  doses  de  sa  composition  de  couverte  acquiert 
par  l'habitude  de  la  cuire  la  connaissance  des  degrés  de 
chaleur  qu'il  faut  lui  administrer;  c'est  ainsi,  par  exemple, 
qu'il  en  est  des  différentes  couvertes -que  nous  avons  don- 
nées; celles  qui  doivent  être  appliquées  sur  des  biscuits 
tendres  à  l'instar  français,  ont  besoin  d'un  coup  de  feu, 
qui  marque  i5  à  i8  degrés  du  pyromètre  de  Wedg- 
wood,  tandis  que  celles  destinées  à  couvrir  des  biscuits 
durs  à  l'instar  anglais,  exigent  une  température  de  27  à 
3o  degrés  du  même  pyromètre. 

11  est  très-nécessaire  que  les  vaisselles  puissent  être 
prises  à  la  malq,  sans  qu'on  en  éprouve  sensiblement 
l'impression  de  la  chaleur,  avant  de  les  défourner  en 
émail;  car  si  on  les  ôtalt  du  four  pendant  qu'elles  sont  en- 
core trop  chaudes,  la  couverte  risquerait  de  se  fendiller 
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àiàtïÈ  tous  les  sens,  c'est  ce  que  les  épreuves  démontrent 
avec  la  plus  grande  évidence;  en  effet,  on  voit  presque 
toujours  qu'un  émail  qui  ne  fendille  pas  sur  les  vaisselles 
qui  sont  lentement  refroidies,  le  fait  cependant  au  plus 
haut  degré  sur  les  montres  qu'on  retire  furtivement  du 
milieu  du  four. 

On  ne  saurait  trop  recommander  de  mettre  infiniment 
d'ordre  et  de  propreté  dans  les  manipulations  de  l'enfour- 
nement et  défournement  en  émail;  la  moindre  négligence 
porte  son  fruit  avec  elle;  on  paie  souvent  bien  cher  l'in- 
souciance dont  on  se  rend  coupable  en  cette  partie,  surtout 
pour  l'encastage  dans  les  gasettes,  où  un  grain  de  ciment, 
un  atome  de  poussière  font  le  plus  grand  tort  à  la  couverte. 
Dans  le  décastage,  il  faut  avoir  soin  de  relier  toutes  les 
gasettes  qui  en  sont  susceptibles,  pour  les  faire  resservir 
à  une  cuisson  subséquente.  Pendant  que  plusieurs  ou- 
vriers sont  occupés  à  retirer  les  vases  des  étuis,  plusieurs 
autres  transportent  les  marchandises  en  magasin,  pla- 
cent les  gasettes  dans  un  des  coins  de  Tatelier;  ensuite 
viennent  les  petits  garçons  de  four  qui  s'empressent  de 
recueillir  les  pernettes  et  les  colifichets  qui  peuvent  en- 
core être  de  mise,  les  déposent  dans  les  auges  en  bois  ou! 
des  cylindres  en  terre  faits  en  forme  de  grandes  gasettes. 
Enfin,  des  femmes  armées  de  Vechappotin  s'occupent  de 
faire  disparaître  les  vestiges  des  pernettes  ou  des  colifi- 
chets qui  peuvent  être  restés  colés  aux  parois  des  pièces. 
C'est  ainsi  qu'en  mettant  de  la  célérité  et  de  Tharmonie 
dans  toutes  les  opérations  simples  ou  compliquées  qui 
ont  lieu  au  sein  d'une  manufacture  de  faïence,  on  par- 
vient à  y  fixer  la  prospérité,  but  auquel  doivent  tendre 
tous  les  vœux  de  ceux  qui  se  jettent  dans  la  carrière 
d'une  industrie  quelconque. 
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TRAITÉ 

DE  LA  PEINTURE  A  RÉVERBÈRE  OU  EN  TROISIÈME  FEU. 
Descoulèiits. 

Avant  de  parler  delà  peinture  et  des  impressions  sur 
biscuit,  ainsi  que  sur  émail  ou  couverte,  nous  allons  nous 
occuper  de  diverses  couleurs  et  de  la  manière  de  les  obte- 
nir par  les  procédés  les  plus  en  usage  et  les  plus  expé- 
ditifs, 

Toutes  les  couleurs  dont  on  se  sert  pour  embellir  et 
relever  Téclat  de  la  faïence  fine ,  prennent  leur  origine 
dans  le  règne  minéral;  elles  se  tirent  des  métaux  qui,  par 
une  oxidalion  plus  ou  moins  complète,  donnent  des  nuan- 
ces de  différens  tons.  C'est  donc  à  l'oxigène  absorbé  et 
à  sa  quantité  absolue  que  nous  devons  cette  grande  va- 
riété de  couleur  que  la  nature  offre  chaque  instant  a  nos 
yeux;  cette  observation  faite  ici,  trace  le  champ  dans  le- 
quel doivent  moissonner  ceux  qui  s'adonnent  à  la  con- 
fection des  couleurs  métalliques  ;  en  effet,  puisque  tout 
ce  qui  y  est  relatif  ne  s'opère  que  par  la  voie  de  décom- 
position et  recomposition  dont  l'agent  unique  est  l'oxl- 
gène,  on  ne  peut  trop  s'appliquer  à  en  étudier  les  nom- 
breux phénomènes,  si  Ton  veut  exceller  dans  cette  belle 
partie  de  la  chimie  pratique,  qui  a  rendu  et  qui  rend 
encore  tous  les  jours  d'aussi  éminens  services  aux  arts 
industriels  ,  et  particulièrement  à  la  peinture  appliquée 
sur  porcelaine  et  faïence. 
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J'aî  déjà  eu  occasion  à  plusieurs  reprises,  dans  divers 
ouvrages  publiés  sur  les  arts  céramiques,  de  parler  de  la 
fabrication  des  couleurs  propres  à  peindre  sur  les  émaux; 
on  pense  bien  que,  pour  le  fond  des  choses,  je  vais  néces- 
cairement  retomber  ici  dans  la  même  théorie,  puisqu'elle 
ne  peut  être  qu'une  et  ne  varie  que  dans  des  cas  extrê- 
mement rares.  Cette  circonstance  va  me  forcer  à  me  ré- 
péter, quant  aux  principes  essentiels  élémentaires  qui 
forment  la  base  des  moyens  de  création;  après  cela,  quant 
aux  systèmes  suivis  pour  Texécution  des  travaux,  ils  seront 
enrichis  des  observations  que  Texpérience,  mère  des 
perfectionnemens,  m'a  suggéré  dans  la  pratique. 

Sans  entrer  dans  le  domaine  de  la  physique,  pour  l'ex- 
plication des  phénomènes  rayonnans  de  la  lumière  ,  et 
de  son  mode  d'absorption  en  différens  sens  par  les  sur- 
faces colorées,  nous  viendrons  de  suite  à  notre  principal 
objet,  et  nous  dirons  qu'il  n'y  a  dans  la  nature  que  trois 
couleurs  distinctes,  séparées,  qui  ne  tiennent  ni  de  l'une 
ni  de  l'autre ,  et  qu'on  a  nommées  couleurs  primitives; 
elles  existent  dans  le  rouge,  le  jaune  et  le  bleu;  le  blanc 
doit  être  regardé,  selon  moi,  comme  l'absence  de  toute 
couleur,  et  le  noir  comme  l'absence  de  la  lumière. 

D'après  ce  qui  précède,  on  doit  conclure  que  toutes 
les  diverses  teintes  colorées  qui  frappent  l'organe  de  no- 
tre vue,  et  qui  ne  sont  ni  ronges,  ni  jaunes,  ni  bleu,  ne 
doivent  être  que  des  couleurs  dérivées,  et  participant  de 
l'une  et  de  l'autre;  en  effet,  cela  est  ainsi,  et  c'est  pour 
cela  qu'on  les  appelle  des  couleurs  composées;  car  le 
vert  vient  de  l'alliance  du  bleu  et  du  jaune,  le  violet  du 
rouge  et  du  bleu,  l'orangé  du  rouge  et  du  jaune,  etc. 

Une  fois  les  trois  couleurs  primitives  obtenues,  on  peut 
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donc  varier  les  teintes  à  l'infini,  en  graduant  les  propor- 
tions respectives,  et  forçant  les  mélanges  pour  augmen- 
ter ou  diminuer  l'intensité  de  la  couleur;  ensuite  le  noir 
qui  se  compose  de  la  réunion  des  trois  couleurs  élémen- 
taires, et  le  blanc  qui  en  est  Tabsence,  viennent  aussi, 
par  un  accord  heureux,  diversifier  les  tons  delà  lumière, 
et  former  une  harmonie  de  couleurs  qui  embrasse  toute 
la  série  de  celles  qui  font  de  cet  univers  un  tableau  si  va- 
rié qu'il  enchante  l'œil  de  l'observateur  attentif. 

Outre  que  les  métaux,  par  leur  oxidation,  nous  donne 
les  couleurs  primilives ,  ils  nous  procurent  aussi  un  as- 
sez grand  nombre  de  couleurs  composées;  le  fer  four- 
nit de  différens  rouges ,  le  cuivre  de  même ,  mais  d'une 
teinte  purpurine;  outre  cela,  ce  dernier  métal  donne  du 
vert,  le  cobalt  du  bleu,  l'antimoine  et  le  plomb  du  jaune, 
l'or  et  l'étain  du  violet  et  du  pourpre.  Le  carmin  qui  sert 
pour  la  coloration  des  roses  vient  aussi  de  l'or;  le  man- 
ganèse, le  fer  et  le  cobalt  fournissent  ensemble  le  noir, 
les  bruns,  les  bistres  et  les  jaunes  couleur  de  terrasse  se 
tirent  du  fer  à  différens  états  d'oxidation;  le  chrome  donne 
un  beau  vert  très-fixe  au  grand  feuj  le  blanc  est  obtenu 
par  l'étain. 

Quand  je  dis  que  le  cobalt,  le  cuivre,  le  fer,  donnent 
telle  ou  telle  couleur,  j'enteîlds  que  ce  sont,  comme  on 
se  l'imagine  bien,  les  oxides  de  ces  métaux  qui  nous  les 
fournissent.  En  conséquence,  nous  allons  nous  occuper 
de  cette  partie,  en  appelant  ces  oxides  par  leur  ordre  al- 
phabétique. 

Les  oxides  métalliques  sont  le  produit  d'une  véritable 
combustion;  c'est  l'union  de  Poxigènè  avec  la  base  du 
métal,  ou  en  d'autres  termes,  avec  ce  qui  s'y  trouve  d'in- 
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combustible.  Le  réservoir  dans  lequel  se  rencontre  Toxt- 
gène,  est  Tair  atmosphérique  que  nous  resplronsj  il  se 
combine  avec  certaines  bases  métalliques  en  diverses  pro- 
portions; de  là  sont  dérivés  ses  noms  de  protoxides, 
deutoxide,  tritoxide  et  per-oxide.  Protoxide  désigne  le  ^ 
premier  degré  d'oxidation,  et  per-oxide  le  dernier. 

Les  oxides  métalliques,  du  moins  un  assez  grand  nom- 
bre, ont  été  découverts  à  peu  près  en  même  temps  que 
les  métaux  dont  ils  proviennent;  mais  les  chimistes  an- 
ciens qui  les  obtenaient,  les  ont  appelés  chaux  métalli- 
(fues;  ce  nom  a  disparu  postérieurement  et  a  fait  place  à  ce- 
lui d'oxide,  qui  exprime  la  combinaison  de  Toxigène  avec 
une  base  quelconque.  Cette  théorie  était  loin  d'être  celle 
du  célèbre  Stahl  et  de  ses  nombreux  sectateurs;  car  ces 
derniers  croyaient  ét  enseignaient  que  les  métaux,  en  se 
convertissant  en  oxide,  perdaient  un  principe  qu'on  appe- 
lait alors  phlogistique ,  et  qu'on  le  leur  rendaient  en  les 
mettant  en  contact,  à  Taide  de  la  chaleur,  avec  des  corps 
qui  le  contiennent  abondamment,  tel  que  le  charbon, 
les  graisses,  etc.;  mais  cette  théorie  était  erronée,  puis- 
qu'il a  été  reconnu  depuis  que  les  métaux,  au  lieu  qu'ils 
perdissent  un  principe  par  Toxidalion,  ils  en  gagnaient 
au  contraire  un  nouveau  en  augmentant  de  poids.  Cette 
augmentation  est  due  à  Tolfîgène  de  l'air  atmosphérique 
qui  est  absorbé.  Lavoisier,  cette  victime  illustre  d'un 
temps  trop  malheureux ,  fut  celui  qui  jeta  le  plus  grand 
jour  dans  cette  partie  de  la  science;  d'autres  le  suivirent 
depuis,  et  dans  ces  derniers  temps  le  célèbre  Davy ,  chi- 
miste anglais,  par  de  nombreuses  expériences,  démon- 
tra que  les  substances  terreuses  et  alcalines  étaient  de 
véritables  oxides  auxquels  on  pouvait  enlever  l'oxigène,  et  \ 
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J)ar  conséquent  les  réduire  sous  forme  de  métaux  plus  ou 
moins  maléables,  et  plus  ou  moins  utiles  dans  les  arts. 
Revenons  aux  substances  qui  nous  donnent  les  couleurs. 

De  l'antimoine.  L'antimoine  est  un  métal  blanc 
bleuâtre,  donnant  beaucoup  d'éclat  dans  sa  cassure,  mais 
le  perdant  insensiblement  par  son  exposition  à  Tair  libre; 
il  se  pulvérise  sous  le  pilon  avec  la  plus  grande  facilité, 
fournit  une  poudre  qui,  frottée  entre  les  doigts  les  emprei- 
gnent d'une  couleur  grise  très-foncée.  Le  métal,  frotté  de 
même,  quand  il  est  en  régule,  développe  une  odeur  de 
phosphore  assez  sensible. 

La  texture  de  l'antimoine  est  lamelleuse.  Ces  lames  se 
divisent  et  se  séparent  aisément  avec  la  pointe  du  cou- 
teau; une  chaleur  peu  intense  suffit  pour  faire  entrer  ce 
métal  en  fusion;  il  cristallise,  d'une  manière  tout-à-fait 
particulière  en  se  refroidissant;  car  la  superficie  du  bain 
semble  figurer  une  étoile  assez  bien  dessinée,  ce  qui 
est  dû  à  l'arrangement  des  molécules  et  ce  qui  a  paru 
tellement  étrange  à  ceux  qui  se  sont  égarés  dans  la  re- 
cherche du  grand  œuvre.,  que  ce  phénomène  naturel 
leur  a  fait  porter  toute  leur  attention  vers  cette  substance 
métallique  qui  a  été  long-temps  l'objet  unique  de  leurs 
expériences  laborieuses. 

^antimoine,  ou  plutôt  sa  base,  en  se  combinant  avec 
l'oxigène,  est  susceptible  de  fournir  trois  oxides  qui  sont, 
1^  le  protoxide;  2^*.  le  deutoxideet  3^.  letritoxide. 

Le  protoxide,  qu'on  appelle  en  médecine  fleurs  argen- 
tines d'antimoine,  s'obtient  en  chauffant  le  métal  dans  un 
creuset  surmonté  d'un  autre  creuset  fort  alongé,  et  ren- 
versé sur  le  premier  :  dès  que  la  chaleur  se  fait  suffisam- 
ment sentir ,  le  métal  oxidé  monte  vers  la  cavité  supérieure, 
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et  le  protoxide  se  dépose  contre  ses  paroîs;  mais  pour 
que  l'opération  se  fasse  bien  et  promptement,  il  faut  mé- 
nager une  petite  ouverture  entre  les  deux  creusets,  afin 
que  Tair  puisse  y  pénétrer  et  renouveler  Toxigène  qui  se 
trouve  absorbé  à  chaque  instant.  Ce  protoxide  d^antimoine 
est  d'un  blanc  sale,  fusible  à  une  assez  basse  température 
en  un  liquide  jaunâtre  qui  exhale  des  vapeurs  épaisses. 

En  calcinant  le  sous-nitrale  d'antimoine,  on  obtient 
le  deutoxide  ;  il  est  blanc,  il  se  fond  facilement  et  donne 
un  vert  jaune  citron. 

Le  tritoxide  se  prépare  eh  mêlant  ensemble  six  parties 
de  nitrate  de  potasse  (nilre)  et  une  de  régule  d'antimoine 
en  poudre,  chauffant  le  tout  dans  un  creuset,  puis  traitant 
la  masse  par  un  acide  qui  s'empare  de  la  potasse,  et 
laisse  le  tritoxide  en  liberté;  il  est  aussi  de  couleur  jaune. 

Tous  les  oxides  d'antimoine  peuvent  servir  à  compo- 
ser des  jaunes  de  différentes  nuances;  mais  celui  dont  on 
se  sert  le  plus  communément  et  qui  fait  obtenir  de  meil- 
leurs résultats,  c'est  celui  qui  porte  le  nom  antimoine 
diaphoréiicjue  lavé;  voici  comment  on  se  le  procure. 

On  pulvérise  d'une  part  une  quantité  quelconque  de 
régule  d'antimoine  et  d'une  autre  part  une  semblable 
quantité  en  poids  de  nitrate  de  potasse  j  on  mélange  les 
deux  matières  ensemble,  en  les  passant  par  le  tissu  d'un 
tamis;  ensuite  on  fait  rougir  un  creuset  dans  lequel,  arri- 
vé à  son  point  de  chaleur,  on  projette  la  composition, 
en  l'introduisant  avec  une  cuillère  de  fer,  par  petites 
parties.  Chaque  fois  que  la  matière  arrive  dans  le  creuset, 
on  remarque  qu'elle  fuse  et  étincelle  à  la  manière  de  la 
poudre  à  canon,  mais  sans  détonation;  cet  effet  est  dû  à 
ce  que  le  régule  se  décompose  à  l'aide  de  l'oxigène  con- 
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tenu  dans  le  nitrate  de  potasse.  Enfin  lorsque  la  matière 
est  épuise'e,  et  que  la  masse  semble  en  repos,  on  couvre 
le  creuset,  puis  l'on  donne  un  grand  coup  de  feu  pendant 
au  moins  une  demi-heure;  après  cela,  on  laisse  refroidir 
lentement,  et  quand  le  creuset  peut  se  prendre  dans  la 
main,  on  le  casse;  la  masse  estsépare'e  le  plus  propre- 
ment possible  de  Tenveloppe  qui  la  contenait  ;  elle  est 
pulve'risée  et  tamise'e,  puis  broyée  sur  une  glace  avec  de 
l'eau,  laquelle  dissout  la  potasse  du  nitrate  et  laisse  un 
résidu  d'un  beau  blanc,  qu'on  fait  sécher  sur  un  papier 
Joseph. 

Lorsqu'on  veut  composer  delà  couleur  jaune,  on  prend 
deux  ou  trois  parties  de  cette  poudre  blanche,  on  les 
mêle  avec  une  partie  ou  une  parlie  et  demie  d'oxide 
rouge  de  plomb  ou  minium;  on  en  fait  une  boulette  au 
moyen  de  l'eau  et  d'un  peu  de  gomme  arabique,  on 
l'introduit  dans  un  creuset  qu^on  soumet  au  fourneau 
cle  fusion  l'espace  d'un  bon  quart  d'heure,  au  bout  du- 
quel on  retire  le  composé,  qui  alors  est  devenu  d'un 
jaune  foncé.  Si  l'on  veut  ne  pas  perdre  le  creuset  afin 
qu'il  puisse  servir  à  d'autres  opérations  semblables,  on 
fait  en  sorte,  pendant  que  la  masse  est  rouge  de  cha- 
leur, de  la  détacher  à  l'aide  d'un  long  couteau  dont  la 
lame  doit  être  fort  épaisse -,  mais  il  faut  pour  cela  profiter 
du  moment  où  le  creuset  sort  du  fourneau;  car  en  diffé- 
rant de  quelques  instans,  la  matière  y  adhère  tellement, 
qu'il  n'est  plus  au  pouvoir  du  manipulateur  de  l'enlever 
des  parois  auxquelles  elle  se  trouve  attachée. 

Quoi  qu'il  en  soit,  on  pulvérise  la  couleur,  qu'on  voit 
pâlir  au  fur  et  à  mesure  que  la  division  s'opère,  ce  qui 
prouve  que,  pour  avoir  un  jaune  bien  foncé,  il  faut  que 


462  l'art  de  fabriquer 

la  masse  paraisse  presque  noire.  Cette  remarque  est  ap- 
plicable  pour  toutes  les  couleurs.  Quant  au  jaune,  plus 
on  désire  qu'il  soit  clair,  moins  11  faut  mettre  d'oxlde 
rouge  de  plomb. 

Les  poudres,  provenant  des  masses  obtenues  dans  les 
creusets,  et  destinées  à  la  formation  des  couleurs,  par  le 
moyen  des  mélanges  qu'on  en  fait  avec  les  divers  fon- 
dans,  sont  renfermées  dans  des  flacons  à  large  ouver- 
ture et  bouchés  en  llége,  afin  de  les  garantir  du  contact 
de  la  poussière,  toujours  infiniment  nuisible  à  ces  es- 
pèces de  substances.  ^ 

ï)u  chromé hç^  chrome  est  un  métal  qui  a  été  décou- 
vert en  1797  par  le  célèbre  M.  Vauquelin,  en  analysac 
le  plomb  rouge  de  Sibérie.  Depuis,  on  la  rencontré  e 
France  assez  abondamment  dans  une  pierre  de  couleur^, 
gris-cendré  et  quelquefois  brune,  qu'on  trouve  dans  le 
département  du  Var.  On  a  nommé  cette  pierre  chi;ômate 
de  fer,  parce  que  l'on  croit  que  le  chrome  y  est  contenil 
sous  l'état  d'acide  chrômique,  et  non  sous  celui  d'oxide  ; 
quoi  qu'il  en  soit,  le  chrome  .est  un  métal  qui  peut  nous 
fournir  trois  couleurs,  ayant  chacune  un  ton  différent,  qui 
sont  le  vert,  le  jaune  doré  et  le  ro/se;  mais  cette  dernière 
est  fort  difficile  à  obtenir,  et  n'existe,  pour  ainsi  dire,  que 
dans  les  laboratoires.  Cette  raison  me  force  à  )a  passer 
ici  sous  silence;  elle  n'est  d'ailleurs  praticable  avec  suc- 
cès que  pour  colorer  le  vert,  lorsqu'on  veut  imiter  les 
pierres  précieuses  et  particulièrement  les  rubis  spînelles, 
En  conséquence,  je  renverrai,  pour  cette  couleur,  à  ^mon 
Art  de  la  Vitrification  y  cependant  nous  allons  parler  du 
jaune  et  du  vert  que  le  chrôq^e  pput  donner. 

On  se  procure  la  pierre  qui  se  nomme,  comme  je  l'ai 
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dit,  chrômate  de  fer;  on  la  pulvérise  très-fine  dans  un 
mortier  de  fonte ,  on  la  passe  dans  un  tamis  dont  le  tissu 
doit  être  très-serré;  ensuite  on  en  mélange  la  poudre 
avec  un  poids  un  peu  plus  fort  que  le  sien,  de  nitrate  de 
potasse  aussi  pulvérisé;  le  tout  est  introduit  dans  un 
creuset  de  liess  qu'on  place  sur  un  fromage ,  dans  un 
fourneau  de  fusion  de  laboratoire  (fig.  i'%  planche  i''). 
Au  bout  de  trois  quarts  d'heure,  ou  mieux  encore  d'une 
heure,  d'un  bon  feu  continu,  on  retire  le  creuset  du  four- 
neau, et  quand  il  est  refroidi,  on  le  casse  pour  en  retirer 
la  matière  aussi  proprement  qu'il  est  possible  j  pourtant, 
si  toutefois  elle  adhérait  tellement  au  creuset,  que  quelque 
effort  que  l'on  pût  faire,  elle  ne  voulût  point  se  détacher, 
on  pulvériserait  et  la  matière  et  les  parois  du  creuset  dan3 
un  mortier  de  fonte;  ensuite  on  mettrait  le  tout  ensemble 
dans  une  casserole  avec  assez  d'eau  pour  que  la  poudre 
en  soit  couverte  de  quelques  doigts. 

On  met  cette  casserole  sur  le  feu  nu,  et  lorsque  l'eau 
a  pris  une  belle  teinte  jaune  d'or,  on  la  verse  sur  un  filtre 
de  papier  Joseph;  la  liqueur  qui  passe  par  le  filtre  doit 
être  d'une  grande  transparence  et  parfaitement  limpide; 
c'est  lé  chrômate  de  potasse  en  dissolution. 

Lorsque  l'eau  de  la  casserole  est  épuisée,  on  en  re- 
met de  nouvelle,  et  Ton  recommence  à  chauffer  et  à  fil- 
trer; enfin,  dès  que  le  liquide  semble  ne  plus  prendre 
de  coloration  en  jaune,  on  abandonne  le  résidu  qui  est 
brun,  et  qui  peut  servir  quand  on  n'a  pu  détacher  tota- 
lement la  matière  du  creuset,  et  qu'on  n'a  pas  été  obligé 
d'en  pulvériser  les  tessons;  on  peut,  dis- je,  recueillir  ce 
résidu  et  s'en  servir  avec  succès  pour  là  formation  de 
plusieurs  teintes  brunes  plus  ou  moins  foncées  qui  vien- 
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nent  fort  à  propos  dans  la  peiature,  ou  pour  les  engobes 

des  pièces. 

De  quelque  manière  que  l'on  fasse  les  choses,  on  con- 
centre la  liqueur  qui  a  passé  par  le  filtre,  et  qu'elle  est  par- 
venue à  une  réduction  convenable,  et  qu'on  veut  faire  de 
la  couleur  jaune;  on  verse  dans  le  vase  qui  la  contient  une 
dissolution  de  sous-acétate  de  plomb;  aussitôt  l'inlroduc- 
tion  du  sous-acétate,  on  voit  se  former  un  précipité  volu- 
mineux, d'un  jaune  dont  le  coup-d'œil  est  extrêmement 
attrayant;  on  dépose  ce  résidu,  après  en  avoir  décanté 
l'eau  sur  un  morceau  de  toile  bien  serrée;  au  bout  d'un 
jour  ou  deux,  Il  est  devenu  solide  :  on  le  fait  alors  sécher 
tout-à-fait,  soit  à  l'aide  de  la  chaleur,  soit  à  la  tempéra- 
ture de  l'atmosphère;  ensuite  on  l'enferme  dans  des 
boîtes  de  carton  ou  dans  des  flacons  à  large  ouverture. 

Quand  on  veut  se  procurer  de  Poxide  de  chrômate  vert, 
au  lieu  de  verser  dans  le  vase  qui  contient  le  chrome  de 
potasse,  une  dissolution  de  sous-acétate  de  plomb,  on  y 
introduit  une  certaine  quantité  de  nitrate  de  mercure;  il 
se  fait  sur-le-champ  un  dépôt  rouge  qu'on  retient  aussi 
sur  le  filtre,  et  qu'on  met  ensuite  dans  un  creuset  ou  dans 
une  cornue  quand  on  ne  veut  rien  perdre,  pour  en  vola- 
tiliser le  mercure;  après  l'opération,  il  demeure  dans  le 
fond  du  creuset  ou  de  la  cornue  une  poudre  verte  d'une 
ténuité  extrême.  On  la  conserve  aussi  dans  des  flacons 
bouchés. 

Si  l'on  ne  veut  pas  obtenir  l'oxide  vert  de  chrome  par 
la  distillation  du  mercure,  on  peut  se  le  procurer  directe- 
ment en  mêlant  au  chrômate  de  potasse  le  double  de  son 
poids  de  fleur  de  soufre  et  mettant  le  tout  sublimer  sur 
le  feu.  Dans  cette  opération  il  se  forme  des  sulfures  et 
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sulfites  de  potasse  qu'on  dissout  par  l'eau  chaude  et 
l'oxide  de  chrome,  est  mis  en  liberté.  Cette  dernière  ma- 
nière de  se  procurer  la  couleur  verte  est,  je  pense,  plus 
à  portée  d'un  grand  nombre  de  personnes. 

Pour  ce  qui  est  du  jaune,  le  chrômate  de  plomb  ne 
peut  le  donner  seul  ;  il  doit  êire' mélangé,  pour  cela,  avec 
la  moitié  de  son  poids  de  lilharge,  bien  pulvérisée,  et 
d'une  certaine  quantité  de  fondant,  dont  nous  parlerons 
ci-après. 

De  Voxide  de  cobalt.  Le  cobalt  est  un  métal  dur  et 
cassant,  d'une  couleur  brillante  argentine  tirant  sur  le 
bleu.  Celui  qui  a  le  plus  de  réputation  vient  de  Suède  ; 
il  est  moins  alliagé  de  fer  et  de  nickel  que  celui  de  l'Al- 
lemagne, de  Saxe  et  de  Prusse.  Ce  métal  fournit  deux 
oxides,  qui  sontle  proto  et  le  deutoxide.  Le  premier  s'ob- 
tient en  décomposant  le  proto-hydrochlorate  de  cobalt, 
par  une  dissolution  de  potasse  ou  de  soude.  Au  moment 
de  la  précipitation,  le  dépôt  paraît  bleu;  mais  en  séchant 
sur  le  fihre,  il  devient  gris;  exposé  quelque  temps  à  l'air, 
il  passe  au  gris  foncé  et  quelquefois  au  noir;  alors  il 
constitue  le  deutoxide. 

Pour  se  procurer  un  oxide  de  cobalt  propre  à  former 
un  beau  bleu  pour  servir  aux  dessins  et  impressions  des 
figures  sur  les  vaisselles  de  faïence,  on  fait  emplette  de 
cobalt  de  Suède,  le  plus  pur  et  le  moins  mêlé  de  métaux 
étrangers  qu'il  est  possible  :  on  le  pulvérise  dans  un  mor- 
tier de  porcelaine  ou  d'agathe ,  après  quoi  on  introduit 
la  poudre  dans  un  matras  placé  sur  un  bain  de  sable,  et 
dans  lequel  matras  on  verse  de  Tacide  nitrique  un  peu 
étendu  d'eau.  Cet  acide,  aidé  de  la  chaleur,  ne  manque 
pas  de  bientôt  attaquer  le  métal;  on  s'en  aperçoit  h  la 
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couleur  rose  que  prend  la  dissolution.  Dès  que  la  sub- 
vStance  me'tallique  a  disparu,  ou  que  l'acide  est  entièrement 
sati^ré^  on  met  la  liqueur  rose  foncé  que  le  matras  con- 
tient dans  une  grande  capsule  de  porcelaine;  on  l'ëtend 
d'une  certaine  quantité  d'eau  claire;  ensuite  on  y  verse 
une  solution  de  sous- carbonate  de  soude  ou  de  potasse^ 
à  l'instant  même  un  précipité  abondant  et  gélatineux  se 
manifeste  dans  la  capsule;  on  laisse  reposer  le  dépôt 
pendant  quelques  heures,  au  bout  desquelles  on  s'aper- 
çoit que  l'eau  le  surnage  claire  et  limpide.  C'est  le  mo- 
j^ïîeqt  de  s'assurer  si  celte  eau  ne  contient  plus  de  nitrate 
de  cobalt.  Pour  le  faire ,  on  en  soutire  un  peu  par  le 
moyen  du  syphon;  on  la  met  dans  un  verre  de  cristal, 
forrïie  conique,  et  l'on  y  fait  tomber  quelques  gouttes  de 
sous  carbonate  de  potasse;  s'il  ne  se  fait  aucun  précipité, 
et  que  l'eau  du  verre  ne  se  trouble  pas,  c'est  une  preuve 
que  tout  l'oxide  de  cobalt  dissous  est  tombé  dans  le  fond 
de  la  capsule  de  porcelaine;  alors  on  décante  l'eau  surna- 
geante et  l'on  dépose  le  précipité  sur  un  filtre  de  double 
papier  Joseph,  après  quoi  on  le  fait  sécher  à  une  douce 
chaleur. 

J'oubliais  de  dire  qu'avant  de  faire  sécher  le  dépôt, 
il  est  urgent  de  le  laver  plusieurs  fois  à  l'eau  bouillante, 
afm  de  le  débarrasser  de  tout  excédent  de  potasse  ou  de 
soude  qui  pourrait  y  être  contenu. 

Dès  que  l'oxide  de  cobalt  est  parvenu  à  un  grand 
état  de  siccité,  on  le  triture  dans  un  mortier  d'agathe 
avec  trois  fois  et  demi  son  poids  de  nitrate  de  potasse, 
ayant  soin  d'y  mettre  un  huitième  ou  un  neuvième  de 
poussière  de  charbon  de  bois.  Le  mélange  étant  bienfait, 
on  le  projette  par  petites  parties  dans  un. creuset  rouge 
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de  chaleur,  comme  on  le  fait  pour  obtenir  le  chrômate  de 
potasse.  Après  que  le  mélanjje  a  cessé  de  fuser  et  de  faire 
de  petites  explosions,  on  augmente  le  feu  pendant  un 
gros  quart  d'heure,  et  quand  la  masse  paraît  tranquille 
et  bien  fondue,  on  relire  le  creuset  du  feu  et  Ton  verse 
cé  qu'il  contient  sur  une  pierre  dure  qu'on  a  eu  soin  de 
graisser  d'avance,  soit  avec  de  Thuile  d'olive,  soit  avec 
dn  savon  mou. 

Lorsque  la  matière  est  refroidie,  on  la  pulvérise  de 
nouveau,  en  évitant  toujours  de  se  servir  de  mortier  de 
fôtïte,  dans  la  crainte  d'attaquer  le  fer  et  de  le  rendre 
partie  constituante  du  composé,  ce  qui  ne  manqueraitpas 
d'altérer  la  belle  couleur  naturelle  que  doit  donner  Poxide 
de  cobalt.  La  pulvérisation  très-fine  de  la  masse  termi- 
née, on  en  traite  la  poudre  à  plusieurs  reprises  par  l'eau 
chaude,  afin  de  débarraSvSer  l'oxide  de  la  potasse  dont  il 
s'est  emparé  dans  la  fusion.  On  recommencera  les  lava- 
gés  tant  que  l'eau  décantée  n^  fera  plus  aucune  efferx^s- 
cence  avec  les  acides  même  les  plus  forts.  Alors  on  peut 
augurer,  avec  espoir  de  ne  pas  se  tromper,  que  l'oxide 
est  pur  d'alcali. 

Si  cependant  on  présumait  que  le  cobalt  dont  on  s'est 
servi  pût  contenir  une  petite  quantité  d'oxide  de  fer,  dans 
ce  cas  on  dissout  avec  l'acide  h}/drochlorique  le  précipité 
qu'on  a  obtenu  par  la  décomposition  du  nitrate  de  cobalt 
danâ  le  sous  carbonate  de  soude;  ensuite  on  verse  dans  la 
dissolution  de  l'ammoniaque  liquide  en  excès;  le  fer  se 
précipite  sur-le-champ  sous  forme  de  flaucons  jaunâtres. 
Après  la  précipitation,  on  filtre  la  liqueur,  l'oxide  de  fer 
deimeure  sur  le  papier,  et  celai  de  cobalt  passe  au  travers. 
Dès  qu'on  est  persuadé  que  tout  le  fer  est  extrait  du  com- 
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posé,  on  met  le  liquide  dans  une  capsule  de  porcelaine, 
on  le  concentre  par  une  évaporatlon  lente,  et  quand  on 
voit  que  cette  évaporation  est  assez  avance'e,  on  y  verse 
une  solution  de  potasse  caustique  qui  fait  précipiter  à  son 
lour  Toxide  de  cobalt. 

Ce  dernier  ainsi  obtenu,  est  lavé,  filtré,  séché  et  mis 
ensuite  dans  un  creuset  avec  trois  fois  et  demi  son  poids 
de  nitrate  de  potasse,  comme  nous  l'avons  dit  plus 
haut. 

Dans  beaucoup  de  manufactures,  on  se  sert,  pour  co- 
lorer les  faïences  en  bleu ,  d'une  espèce  d'oxide  de  co- 
balt qu'on  appelle  safre,  ou  d'un  bleu  qu'on  nomme  azur; 
mais  le  premier  est  non -seulement  mélangé  de  trois  à 
quatre  fois  son  poids  de  sable  siliceux ,  mais  encore  il 
contient  ordinairement  une  assez  notable  quantité  de  fer. 
Le  second  est  un  verre  d'une  couleur  bleue  plus  ou  moins 
intense,  qu'on  fabrique  à  Cologne  et  en  Saxe  par  le  moyen 
de  la  fusion  des  alcalis  et  de  la  silice.  Ainsi  l'on  voit  qu'en 
achetant  de  l'azur,  on  ne  fait  emplette  que  d'un  verre 
dans  lequel  l'oxide  de  cobalt  est  en  petite  dose,  et  qu'on 
peut  se  procurer  soi-même  dans  des  creusets  ou  bassins, 
soit  dans  le  fourneau  à  vitrifier  l'émail,  soit  auprès  des 
allandiers  dans  le  four  de  cuisson.  Par  conséquent,  il  y 
a  réellement  un  énorme  avantage  dans  une  usine,  où, 
comme  ici,  Ton  fait  un  grand  emploi  de  bleu  de  cobalt, 
de  le  confectionner  de  toutes  pièces,  parce  que,  pre- 
mièrement, on  a  toujours  une  qualité  de  bleu  identique, 
et  ensuite  on  lui  donne  fintensité  de  couleur  la  plus  favo- 
rable aux  produits  qu'on  a  en  vue.  D'ailleurs,  l'opéra- 
tion par  laquelle  on  parvient  à  se  procurer  cette  sub- 
stance est  certainement  à  la  portée  de  tous  ceux  qui  se 
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îrouvent  à  la  tête  d'une  fabrique  de  faïence,  quelle  qulm- 
portance  qu'elle  puisse  avoir. 

De  Voxide  de  cuivre.  Tout  le  monde  connaît  le  cuivre  ; 
on  sait  que  c'est  un  me'tal  rouge,  sonore,  ductile,  et 
dont  les  arts  tirent  le  plus  grand  avantage.  Quant  à 
nous,  il  nous  est  utile  en  ce  qu'il  nous  donne  un  deu- 
toxide  de  cuivre  très-propre  à  fournir  plusieurs  teintes 
d'une  couleur  verte  fort  agréable,  mais  qui  ne  peuvejjt 
cependant  qu'être  employées  pour  la  peinture  en  troi- 
sième feu,  c'est-à-dire,  à  réverbère,  parce  que  les  tons 
que  cette  couleur  donne  ne  sont  pas  fixes,  et  disparais- 
sent en  grande  partie  dans  un  coup  de  feu  un  peu  intense, 
tel  que  pourrait  être,  par  exemple,  celui  de  la  cuisson  du 
biscuit  et  quelquefois  de  la  couverte,  surtout  si  cette  der- 
nière est  un  peu  dure  à  cuire,  comme  il  faudrait  qu'elle  le 
fût  pour  faire  arriver  les  produits  à  la  perfection  où  nous 
tendons. 

On  peut  obtenir  Toxide  de  cuivre  qui  nous  convient 
par  plusieurs  méthodes  plus  ou  moins  longues;  déjà  j'en 
al  donné  quelques-unes  dans  mes  différens  ouvrages; 
mais  celle  que  j'ai  employée  le  plus  souvent  avec  succès 
et  qui  a  lieu  le  plus  promptement,  est  celle-ci  : 

On  se  procure  des  tournures  ou  limures  de  cuivre 
rouge  chez  ceux  qui  tournent  les  métaux;  on  met  ces  tour- 
nures dans  un  creuset,  ou  mieux  encore  dans  un  grand 
plat  de  faïence,  en  les  étalant  soigneusement  et  de  ma- 
nière à  ce  que  la  couche  n'offre  que  peu  d'épaisseur, 
afin  que  l'oxigène  de  l'air  puisse  pénétrer  jusqu'au  fond 
et  convertir  plus  aisément  tout  le  cuivre  en  oxide  :  on 
met  ensuite  ce  plat,  sans  le  couvrir,  sur  une  file  de  ga- 
sette,  dans  le  haut  du  four.  Après  la  fournée,  on  trouve 
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que  Jes  tourn  ures  de  cuivre  ont  augmenté  sensiblement 
de  volume,  et  sont  devenues  d'un  noir  très-foncé,  c'est 
le  deutoxide  de  cuivre. 

On  pulvérise  celte  matière,  on  la  passe  au  tamis,  et 
tout  ce  qui  resle  sur  le  tissu  doit  être  considéré  comme 
n'étant  pas  assez  oxidé,  et  par  conséquent  rais  à  part 
pour  être  mélangé  avec  une  nouvelle  quantité  de  tour- 
nures de  cuivre,  dans  une  autre  opération. 

Il  ne  faut  pas  beaucoup  considérer  cette  méthode  pour 
voir  qu'elle  est  infiniment  plus  facile  et  plus  prompte 
que  d'être  obligé  de  dissoudre  le  oiétal  dans  l'acide  ni- 
trique, d'en  précipiter  l'oxide  par  le  sous-carbonate  de 
potasse,  et  ensuite  de  calciner  la  masse  dans  un  creuset, 
ou  bien  de  faire  évaporer  le  nitrate  jusqu'à  siccité,  et  de 
le  faire  passer  à  un  bon  coup  de  feu ,  car  rien  n'est  si 
simple  que  de  mettre  au  four  les  tournures  de  cuivre  et 
de  les  laisser  oxider  d'elles-mêmes. 

Quoique  noir,  le  deutoxide  de  cuivre  devient  d'une 
couleur  verte  plus  ou  moins  intense,  quand  il  est  mêlé 
avec  une  certaine  quantité  de  fondant  dont  nous  parle- 
rons après  avoir  donné  quelques  détails  sur  les  oxides. 
Mais  dans  aucun  cas  la  couleur  verte,  qui  provient  du 
cuivre ,  ne  peut  devenir  une  couleur  fixe  au  grand  feu  ; 
elle  s'extravase,  elle  jaunit  et  devient  d'un  ton  très-désa- 
gréable à  l'œil;  aussi  les  manufacturiers  ne  s'en  servent- 
ils  que  pour  colorer  les  vaisselles  qui  ont  déjà  subi  le  coup 
de  feu  de  biscuit,  et  qui  n'ont  plus  que  celui  d'émail  à 
recevoir,  lequel,  comme  on  sait,  est  très-inférieur  en  in- 
tensité; encore  lorsque  les  vases  qui  sont  ornés  de  dé- 
cors faits  avec  la  couleur  verte  provenant  du  cuivre,  se 
trouvent  placés  près  des  allandiers  où  la  chaleur  se  ma- 
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nifeste  davantage,  sont-ils  souvent  dégradés  par  Teitra- 
vasîon  de  la  peinture,  ce  qui  les  met  sinon  au  rebut,  où 
au  moins  au  troisième  choix. 

Ce  n'est  donc  pas  avec  Toxlde  de  cuivre  qu'il  faut  âe 
procurer  la  couleur  verte  qui  doit  servir  à  faire  les  eogo- 
bes  destinés  h  être  placés  sur  le  cru;  car  Ton  serait  trompé 
dans  son  attente,  et  au  lieu  d'obtenir  un  vert  qui  pût 
satisfaire  les  yeux  (je  ne  dirai  pas  de  Pamateur),  mais  (îûi 
consommateur,  on  obtiendrait  précisément  tout  le  con- 
traire; Toxide  de  chrome  est  celui  qu'il  faut  choii>ir 
quand  on  prétend  colorer*  en  vert  les  engobes  qui  doi- 
vent être  placés  à  côté  des  pièces  en  biscuit;  alors  on  ést 
sûr,  avant  l'opération,  qu'elle  aura  un  résultat  avanta- 
geux, attendu  que  la  couleur  verte  provenant  de  cet  oxide 
est  de  la  plus^rande  fixité  et  conserve  toujours  une  teinte 
parfaitement  belle,  quelque  degré  de  feu  qui  lui  soit  ad- 
ministré. 

De  ï oxide  d'étain,  L'étaîn  est  un  métal  blanc  argentin 
d'un  beau  brillant,  mais  dont  l'éclat  se  ternit  au  bout  d'un 
très-court  espace  de  temps,  à  cause  de  la  tendance  qu'a 
ce  métal  pour  s'unir  avec  l'oxigène.  Sa  sonorité  est  assez 
marquée;  cependant  son  amalgame  avec  le  cuivre  l'aug- 
mente beaucoup,  puisqu'il  constitue  alors  le  métal  connu 
sous  le  nom  de  métal  de  cloche,  et  qui  sert  à  faire  des 
carillons  dont  l'harmonie  est  fort  séduisante,  quand  li?ùir 
diapazon  ne  laisse  rien  à  désirer.  L'étain  est  aussi  très- 
ductile,  et  jouit  en  même  temps  d'une  grande  maléa- 
bilité,  vu  qu'il  se  réduit  en  feuilles  d'une  minceur  ex- 
trême. Enfin,  son  oxide,  ou  plutôt  son  deutoxide,  est 
très-propre  à  donner  de  l'opacité  aux  verres  et  à  former 
ce  qu'on  appelle  des  opales  de  divers  degrés  de  blan- 
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cheur.  Les  faïencîers,  dont  les  produits  sont  confec- 
tionnés avec  des  terres  calcaires  et  ferrugineuses,  se  ser^ 
vént  avec  succès  de  l'oxide  d'étaîn,  pour  donner  à  leurs 
emaox  un  coup  d'œil  opaque,  afin  de  cacher  ce  que  les 
terres  ont  de  désagréable  sous  le  rapport  de  la  couleur. 

yuand  dans  une  fabrique,  les  terres  n'offrent  pas 
assez  de  blancheur  pour  plaire  aux  yeux ,  et  que  d'un 
autre  cote,  elles  concourent,  par  un  heureux  mélange,  à 
former  une  vaisselle  solide,  qui  ne  trésaille  pas,  qui  a  son 
timbre    mais  qui  cependant  manque  d'éclat,  alors  on 
peut  efficacement  avoir  recours  à  l'oxide  d'étain  pour 
amener  de  la  blancheur  dans  les  produits.  C'est  en  met- 
tant une  certaine  quantité,  comme  huit  à  dix  pour  cent 
d  etam  sur  cent  de  plomb,  au  moment  où  l'on  réduit  ce 
dernier  sous  forme  de  minium.  Cette  quantité  d'étain  ne 
laisse  pas  de  rendre  la  couverte  un  peu  o'paque,  ce  qui 
masque  la  terre  d'une  manière  sensible  et  l'empêche 
de  défigurer  autant  les  vaisselles.  D'un  autre  côté,  la 
blancheur  qu  amène  naturellement  dans  la  couverte 
I  ox.de  d  eta.n,  repare  le  défaut  des  terres,  et  les  produits 
deviennent  aussi  beaux  que  s'ils  étaient  faits  avec  des 
matières  de  la  plus  grande  pureté.  C'est  ainsi  que  sou- 
vent un  manufacturier  habile  sait  tirer  parti  d'élémens 
qui,  a  la  première  inspection,  sembleraient  s'éloigner 
beauconp  du  but  auquel  on  les  fait  atteindre 

L  oxide  d'étain  sert  aussi  dans  la  confection  des  cou- 
leurs ;  avec  1  ox.de  de  plomb,  celui  d'antimoine  et  même 
de  bismuth  et  de  zmc,  il  forme  difïérens  jaunes  qui,  quoi- 
que ne  pouvant  souffrir  une  grande  inteisi.é  de  chaleur, 
sont  cependant  très-propres  à  la  peinture  à  réverbère, 
<Hi  en  troisième  feu. 
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Le  procédé  par  lequel  on  obtient  Toxide  d'étain  est 
extrêmement  simple  :  il  suffit  de  mettre  le  métal  en  con- 
tact avec  la  chaleur  en  présence  de  l'oxigène,  et  bientôt 
Toxidation  a  lieu.  Quand  on  veut  avoir  une  grande  quan- 
tité d'oxide  d'étain,  il  faut  s'y  prendre  d'une  manière 
semblable  à  celle  par  laquelle  on  se  procure  le  minium 
ou  oxide  rouge  de  plomb.  (Cette  manière  sera  décrite 
lorsque  nous  parlerons  de  ce  dernier  oxide.)  Mais  s'il  ne 
s'agit  que  d'en  obtenir  une  petite  quantité,  comme  pour 
la  formation  des  couleurs,  on  se  contente  d'introduire  de 
Tétain  en  grenaille  dans  un  matras  contenant  de  l'acide 
nitrique  un  peu  étendu  d'eau.  A  l'instant  de  l'introduc- 
tion, on  remarque  dans  le  mâtras  une  grande  efferves- 
cence accompagnée  d'une  vapeur  jaune,  épaisse,  et  qu'il 
faut  se  donner  de  garde  de  respirer.  Pour  empêcher 
cette  circonstance ,  on  doit  faire  l'opération  sous  une 
cheminée  qui  tire  bien. 

Après  l'effervescence  et  même  pendant  qu'elle  a  lieu, 
on  s'aperçoit  qu'il  se  fait  au  fond  du  matras  un  dépôt 
volumineux  d'un  blanc  tirant  un  peu  sur  le  jaunâtre.  Ce 
dépôt  est  versé  dans  une  capsule  de  porcelaine  ou  de  grès  ; 
on  le  lave  à  grande  eau,  afin  d'en  extraire  Texcès  d'acide 
qu'il  pourrait  contenir.  Dès  que  l'odorat  n'est  plus  du 
tout  affecté  d'une  odeur  à  pouvoir  rappeler  celle  de  l'a- 
cide nitrique,  on  dépose  le  précipité  sur  un  filtre  de  toile 
très-serrée,  on  le  laisse  sécher  à  l'air  et  à  l'abri  de  1 
pousssière ,  ensuite  on  l'enferme  dans  une  boîte  ou  un 
flacon  pour  s'en  servir  au  besoin  à  la  confection  des 
jaunes  pâles. 

De  V oxide  de  fer.  Tout  le  monde  connaît  ce  métal  ;  on 
sait  qu'il  est  le  plus  généralement  répandu  dans  la  na- 
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tnre;  Il  n'est  aucun  point  du  globe  où  îl  ne  se  rencontre 
plus  ou  moins  abondamment  et  sous  différentes  formes. 
La  facilité  avec  laquelle  ce  mêlai  s'unit  avec  Toxigène  fait 
que  presque  toutes  les  substances  terreuses  contiennent 
une  certaine  portion  d'oxide  de  fer  ;  voilà  pourquoi  il  est  si 
difficile  de  trouver  des  terres  parfaitement  pures  et  qui 
en  soient  privées. 

Le  fer  n'a  pas  besoin  du  contact  de  la  chaleur  des 
fourneaux  pour  se  réduire  en  oxide.  Son  exposition  à 
l'air  libre,  pour  peu  que  ce  dernier  soit  humide ,  suffit 
à  son  oxidation;  témoin  la  rouille  qui  s'attache  aux  bar- 
reaux de  fer  placés  dans  tous  les  endroits  qui  sont  à  Tex- 
térieur.  Cette  rouille  n'est  rien  autre  chose  qu'un  oxide  de 
fer  produit  lentement,  à  la  vérité,  et  d'une  manière  inaper- 
çue, mais  quT  n'est  pas  moins  une  combinaison  d'oxi- 
gène  avec  la  base  du  métal. 

Le  fer  est  susceptible  de  former  trois  espèces  d'oxi- 
des,  qui  sont  le  protoxide,  le  deutoxide,  le  tritoxide; 
de  ces  trois  espèces  la  dernière  est  celle  qui  nous  con- 
vient pour  notre  objet  j  par  conséquent,  nous  ne  nous 
occuperons  que  du  tritoxide  de  fer. 

Cette  substance  est  beaucoup  plus  commune,  je  pense, 
qu'on  n'est  d'abord  tenté  de  le  croire;  car,  outre  Tim- 
mense  quantité  de  rouille  qui  frappe  nos  yeux  à  chaque 
instant,  une  multitude  d'arts  et  d'industries  nous  en  four- 
nissent abondamment;  témoins  les  maréchaux,  les  ser- 
ruriers, les  fabricans  de  tôle,  etc.  etc.  Les  éclats  qui  re- 
tombent en  battant  le  fer,  quand  il  est  chauffé,  ne  sont 
rien  autre  chose  qu'un  tritoxide  de  ce  métal;  on  n'a  donc 
par  besoin  àt  le  faire  soi-même*,  car  il  est  permis  de 
croire  qu'on  se  trouve  toujours  à  portée  de  s'en  fournir 
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autant  qu'on  en  désire,  vu  que  les  arts,  dans  les  manl- 
pulation$  desquelles  celte  substance  retombe,  sont  très 
répandus.  Cependant,  si  toutefois  Ton  ne  voulait  pas  se 
dpnner  la  peine  de  sortir  de  son  établissement  pour  se 
procurer  ce  fer  oxidé,  on  prendrait  des  morceaux  de 
tole  mince,  on  les  passerait  au  four  ou  dans  un  fourneau 
de  réverbère,  et  bientôt  ils  se  convertiraient  en  écailles 
d^'un  gris  plus  ou  moins  foncé,  selon  le  degré  de  cha- 
leur qu'ils  auraient  subi. 

L'oxide  de  fer  est  d  un  grand  usage  dans  Tart  de  la 
faïencerie;  non  seulement  il  sert  à  la  confection  de  plu- 
sieurs couleurs  rouges,  jaunes  foncés  et  noires,  mais  aus- 
si pour  constituer  les  eugobes  auxquels  on  veut  donner 
les  teintes  précitées;  il  est  même  propre  h  la  composi- 
tion des  boules  pyroméfriques  qui  indiquent,  par  le  dé- 
veloppement plus  ou  moins  avancé  de  leur  coloration, 
les  degrés  de  chaleur  qui  existent  à  l'intérieur  du  four 
quand  on  cuit  les  vaisselles  en  biscuit  ou  en  émail;  enfin, 
c'est  encore  à  Toxide  de  fer  qu'on  a  recours  lorsqu'on 
veut  que  la  pâte  des  vases  soit  colorée  en  rouge;  mais 
alors  on  emploie  les  différentes  terres  ocres  qu'ils 
contiennent  abondamment 

Quant  à  l'oxide  rouge  pour  les  couleurs,  on  se  le  pro- 
cure le  plus  communément  par  la  voie  de  la  décomposi- 
tion du  sulfate  de  fer.  Pour  cela  on  prend  le  meilleur 
et  le  plus  transparent  qu'il  soit  possible  de  rencontrer; 
celui  qui  est  d'une  belle  couleur  verte  d'émeraude  doit 
être  préféré.  On  commence  par  le  pulvériser  dans  un 
mortier  de  fonte  ;  ensuite  on  l'étalé  sur  une  feuille  de  tô- 
le, qu'on  place  sur  des  charbons  ardens  ;  dès  que  cette 
poudre  a  senti  les  premières  impressions  de  la  chaleur, 
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elle  éprouve  la  fusion  aqueuse;  puis  elle  se  coiiverlll  eu  , 
masse  blanche  qui  bientôt,  ea  continuant  le  feu,  se  dé-^ 
sunit  et  prend  une  couleur  rouge  pâle,  laquelle  augmen- 
te en  intensité  au  fur  et  mesure  que  la  chaleur  devieri 
elle-même  plus  forte;  enfin,  quand  on  s'aperçoit  que l'o 
xide  touche  au  degré  convenable,  on  le  retire  du  feu 
on  le  jette  dans  une  terrine  pleine  d'eau,  afin  de  dissoa 
dre,  si  toutefois  il  y  a  lieu,  une  certaine  quantité  de  su' 
fate  de  fer  non  décomposé. 

Quand  le  dépôt  est  effectué  au  fond  du  vase,  on  dé\ 
cante  l'eau,  et,  pour  peu  que  ce  dépôt  ait  une  odeur  sul- 
fureuse, on  recommence  le  lavage  encore  plusieurs  fois, 
puis  on  met  le  précipité  sur  un  filtre,  qu'on  laisse  égout- 
ter  et  sécher. 

Il  est  urgent  de  ne  pas  pousser  trop  fortement  la  cal- 
cination  du  sulfate  de  fer,  et  surtout  de  ne  pas  faire  mon- 
ter la  chaleur  à  un  trop  haut  degré  de  température,  parce 
que  l'opération  pourrait  ne  pas  atteindre  le  but,  quand 
on  se  propose  d'avoir  un  beau  rouge.  En  effet,  il  est  à 
remarquer  que  cette  couleur  qu'affecte  le  sulfate  de  fer 
lorsqu'on  Texpose  sur  des  charbons  ardens,  disparaît 
peu  à  peu  et  fait  place  à  un  brun  plus  ou  moins  foncé 
qui  peut  aller  jusqu'au  noir;  on  conçoit  qu'alors  on  s'é- 
loigne du  chemin;  il  faut  donc,  pour  éviter  cette  circons- 
tance, prendre  de  temps  en  temps,  avec  la  pointe  d'un 
couteau,  de  la  matière  soumise  à  la  calcination  ;  on  l'exa- 
mine attentivement;  on  voit  d'abord  qu'étant  chaude, 
elle  est  toujours  brune,  mais  que  peu  d'instans  après,  par 
le  refroidissement,  elle  devient  d'un  beau  rouge;  c'est 
alors,  quand  on  voit  que  ce  rouge  satisfait  les  yeux  , 
qu'on  cesse  de  faire  aller  le  feu  ou  qu'on  retire  la  feuille 
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de  tôle  pour  plonger  dans  Teau  la  matière  qui  est  à  sa 
$urface,  comme  il  a  été  dit  plus  haut. 

Comme  la  couleur  rouge,  tirée  du  fer,  n'est  pas  fixe 
même>au  coup  de  feu  de  la  peinture  à  réverbère,  on  a 
Thabitude,  pour  lui  donner  de  la  fixité,  de  la  mélanger 
d  un  peu  de  terre  alumlneuse  Lien  grasse^  mais  ces  terres 
étant  rarement  pures  on  se  dispense  assez  souvent  de 
leur  introduction,  en  ajoutant  au  sulfate  de  fer  le  quart, 
le  tiers  ou  une  demi-partie  de  son  poids  de  sulfate  d'a- 
lumine (alun).  Cette  substitution  riemplit  également  le 
but;  mais  il  faut  observer  que  plus  on  la  met  en  grande 
quantité,  plus  le  rouge  devient  pâle.  C'est  même  en  usant 
de  ce  moyen  qu'on  se  procure  la  couleur  de  chair.  Une 
autre  circonstance  qu'il  faut  encore  signaler,  c'est  que 
plus  11  entre  dans  le  rouge  ou  le  chair,  de  sulfate  d'alu- 
mine, et  plus  on  est  obligé  de  mettre  de  fondant  pour 
faire  fondre  la  couleur  en  troisième  feu. 

Quand  on  craint  que  le  sulfate  de  fer  qu'on  trouve 
dans  le  commerce  ne  soit  pas  assez  pur,  on  peut  se  le 
procurer  sol- même;  pour  cela,  on  fait  choix  de  l'acier 
fondu,  le  meilleur  qu'on  puisse  trouver;  on  le  casse  en 
petits  morceaux  qu'on  introduit,  dans  un  matras,  avec  de 
l'acide  sulfurlque  grandement  étendu  d'eau  (8  à  lo  fois 
son  poids).  Il  y  a  sur-le-champ  effervescence,  accompa- 
gnée d\ine  grande  émission  de  calorique  et  d'un  déga- 
gement assez  considérable  de  gaz  hydrogène  fourni  par 
la  décomposition  de  l'eau.  Dès  qu'on  s'aperçoit  que  cette 
effervescence  n'a  plus  lieu,  quoique  cependant  11  y  eût 
encore  du  fer  en  nature  au  fond  du  matras,  on  remet 
une  seconde  quantité  d'acide  sulfurlque;  enfin,  quand  le 
métal  est  totalement  dissous,  on  verse  la  liqueur  dans 
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une  capsule  de  poicelaioe  ou  de  grès,  on  la  concentra 
sur  le  feu,  puis  on  la  de'pose  dans  un  vase  de  verre, 
qu'où  met  dans  un  endroit  frais  et  privé,  autant  que  pos- 
sible, du  contact  de  la  lumière.  Au  bout  de  quelques 
jours  il  s'est  formé,  dans  ce  vase,  des  cristaux  de  sulfale 
d'une  belle  couleur  verte  tirant  sur  Téméraude,  et  d'une 
grande  transparence.  Ce  sont  ces  cristaux  qu'on  fait 
égoutter,  sécher,  pulvériser  et  calciner,  ainsi  qu'il  a  été 
dit.  En  s'y  prenant  ainsi,  il  est  extrêmement  rare  qu'on 
n'ait  pas  toujours  une  couleur  rouge  ou  chaire  très- 
agréable. 

De  Voxide  de  manganèse^  Ce  métal  n'existe  pas  dans 
la  nature  sous  l'état  natif  ;  il  est  si  avide  d'oxigène  que 
partout  il  se  rencontre  combiné  avec  lui  ;  ce  n'est  qu'à 
force  de  flux  contenant  beaucoup  d'hydrogène  et  d'une 
température  qui  puisse  monter  à  1 60  du  pyromètre  dé 
Wegdvood,  qu'on  parvient  à  le  réduire  ;  alors  il  paraît 
d'une  couleur  gris -blanc  grenu  et  très -cassant.  Jus- 
qu'ici ce  métal  n'est  pas  employé  dans  les  arts;  mais 
son  péroxide  l'est  beaucoup;  il  sert,  dans  la  verrerie,  à 
la  décoloration  du  verre,  quand  ce  dernier  se  trouve  altéré 
par  des  substances  charbonneuses.  Les  manufacturiers 
de  faïence  blanche  et  brune  recouverte  d'une  émail  opa- 
que l'emploient  aussi  pour  recouvrir  l'extérieur  de  leurs 
vaisselles  d'un  brun  noirâtre  ou  tirant  sur  le  violet;  en- 
fin, pour  l'objet  qui  nous  occupe,  on  en  tire  parti  en  le 
mélangeant  dans  les  masses  de  fritte  blanche  propres  aux 
engobes  auxquels  on  \eul  donner  une  couleur  lilas  pins 
ou  moins  intense. 

Le  péroxide  de  manganèse,  joint  à  celui  du  fer  e!  du 
cuivre,  fournit  un  beau  noir  dont  l'usage  est  très-fréquent 
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pour  faife  les  impressions  en  taille- douce  sur  les  vais- 
selles de  faïence  ou  même  pour  être  employé  avec  le  pin- 
ceau dans  la  peinture  à  réverbère,  C^esl  ici  spécialement 
le  motif  pour  lequel  nous  donnons  à  connaître  cet  oxi- 
de,  en  expliquant  le  moyen  de  se  le  procurer. 

La  nature  nous  fournit  le  péroxide  de  manganèse  en 
masses  corppactes,  serrées^  terreuses,  et  souvent  sous 
forme  de  rognons  d'une  couleur  noirâtre  terne  et  qui 
sali  les  doigts;  la  pierre  qui  le  contient,  et  qu'on  nomme 
communément  manganèse,  se  trouve  particulièrement  en 
Allemagne ,  en  Saxe.  Celui  du  Hartz  est  réputé  pour 
être  le  plus  pur.  Cependant  on  en  a  découvert,  en  Fran- 
ce, dans  les  départemens  des  Vosges,  de  la  Côte-d'Or, 
(les  Pyrénées,  qui  ne  le  cède  en  rien  aux  manganèses 
étrangers,  et  la  preuve,  c'est  que  nos  manufacturiers 
Tont  généralement  adopté  pour  leurs  manipulations. 

C'est  en  pulvérisant  cette  pierre  ou  ces  rognons,  dé- 
posant la  poudre  qui  en  provient  dans  un  large  plat  en 
biscuit,  la  soumette  dans  le  four  à  la  plus  forte  chaleur, 
qu'on  se  procure  Toxide  noir  de  manganèse.  Après  l'o- 
pération, on  le  pulvérise  de  rechef,  on  le  tamise  par  un 
tissu  serré  et  on  le  met  dans  un  flacon  bouché. 

De  Voxide  d'or.  Tout  le  monde  connaît  ce  métal  ;  on 
sait  qu'il  est  malléable  et  ductile  au  point  de  s'étendre 
sous  le  marteau  en  feuille,  dont  l'apparence  semble  être 
plus  mince  que  le  papier  le  plus  léger;  il  se  tire  aussi  à 
la  filière  en  fils  dont  l'étendue  est  immense,  puisqu'il  s'en 
fait  à  l'aiguille  des  ouvrages  d'une  délicatesse  extrême. 

L'or  n'étant  pas  grandement  disposé  à  s'unir  avec 
l'oxigène,  on  ne  peut  facilement  en  obtenir  l'oxide.  Ce 
serait  en  vain  qu'on  prétendît  soumettre  ce  métal  à  la 
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chaleur  avec  le  contract  de  l'aîr  pour  s'en  procurer  To- 
xîde  ;  car  personne  n'ignore  que  l'éclat  et  le  brillant  de 
Tor  se  conservent  fort  long-temps  sans  se  ternir;  les 
acides  purs  même  n'ont  pas  d'empire  sur  cette  substance 
me'tallique,  et  ce  n'est  qu'à  l'aide  d'un  mélange  d'acide 
nitrique,  et  hydrochlorique,  lesquels  constituent  alors 
facide  hydro-chloronitique,  qu'on  peut  le  dissoudre. 

L'oxide  d'or  est  utile  dans  l'art  de  fabriquer  la  faïen- 
ce, en  ce  qu'avec  lui  on  compose  une  des  plus  agréa- 
bles couleurs  qui  existe;  c'est  le  pourpre  rosé,  avec  le- 
quel on  imite  les  fleurs  les  plus  brillantes,  on  exécute 
des  impressions  qui  flattent  infiniment  les  yeux;  enfin, 
c'est  de  cette  couleur  que  non  seulement  la  faïence,  mais 
encore  tous  les  genres  de  poteries-vaisselles,  jusqu'à  la 
porcelaine,  tirent  leur  plus  bel  ornement;  mais  cette 
couleur  rosée,  qui  est  pourtant,  d'après  les  observations 
d'un  grand  nombre  de  chimistes,  du  premier  ordre,  si 
naturelle  à  l'oxide  d^or,  ne  peut  bien  s'obtenir,  quant  à 
nous,  qu'en  le  précipitant  par  une  dissolution  hydro- 
chlorique  d'un  autre  métal,  qui  est  l'étain;  c'est  donc 
de  l'union  intime  et  du  mélange  de  ces  deux  oxides  d'or 
et  d'étain  que  résultent  la  couleur  pourpre  rosée.  Ce  fut 
le  célèbre  Cassius  qui  en  fit  la  découverte  en  cherchant, 
dit-on,  à  faire  renaître  de  Toubli,  la  pourpre  si  renommée 
des  anciens;  quoi  qull  en  soit,  cette  couleur  porte  son 
nom;  car  on  ne  la  connaît  que  sous  la  dénomination 
de  pourpre  de  Cassius. 

Outre  la  couleur  dont  on  vient  de  parler,  l'oxide  d'or 
est  encore  très  propre  h  couvrir  les  vaisselles  d'un  fond 
brillant  qui  représente  tout  l'éclat  de  ce  métal.  Les  An- 
glais ont  été  les  premiers  à  embellir  ainsi  les  vases  de 
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de  faïence,  ils  sont  même  parvenus  à  y  appliquer  le  pla- 
tine aussi  bien  que  Torj  en  sorte  qu'en  regardant  les  piè- 
ces, 11  semblerait,  à  la  première  vue,  qu'elles  sont  d'or 
ou  d'argent  poli;  mais  on  est  détrompé  silôt  qu'on  les 
prend  à  la  main;  car  le  poids  intrinsèque  de  là  terre, 
comparé  à  celui  des  métaux,  dissipe  le  prestige  en  un 
instant. 

Il  y  a  quelques  années,  les  manufacturiers  français 
avaient  adopté  ce  genre  de  décor  ;  on  eu  voyait  dans  tous 
les  magasins,  mais  le  goût  n'en  prit  point  ;  on  se  rebuta 
promptement  et  l'on  revint  incontinent  à  la  couleur  na- 
turelle de  la  terre  ou  aux  différens  engobes.  Cependant, 
comme  il  pourrait  arriver  que  quelques  personnes  fus- 
sent amateurs  de  connaître  la  manière  de  faire  ces  fonds, 
nous  en  dirons  quelque  chose  plus  avant. 

L'oxide  d'or  peut  aussi,  quand  il  est  précipité  par  le 
mercure  ou  le  sulfate  de  fer,  devenir  un  ornement  pour 
les  vases  de  faïence  ;  car,  appliqué  sur  la  couverte,  au 
moyen  du  pinceau,  il  s'y  attache  fortement  au  coup  de 
feu  de  moufle,  et  peut  devenir  susceptible  d'être  poli  à  la 
manière  de  For  des  bijoutiers;  alors  il  a  ut),  éclat  admira- 
ble; il  embellit  tellement  les  pièces  que,  quand  ces  der- 
nières sont  fabriquées  avec  une  pâte  bien  blanche,  leur 
coup  d'œil  approche  si  fort  de  celui  de  la  porcelaine  do- 
rée, qu'il  faut  y  prendre  beaucoup  d'attention  pour 
pouvoir  les  discerner  et  ne  pas  les  confondre  avec  ce 
beau  produit.  Voici  la  manière  avec  laquelle  on  obtient 
l'oxide  d'or. 

On  se  procure  de  For  le  plus  pur  possible,  soit  celui 
de  ducats  de  Hollande  ou  d'Espagne,  ou  mieux  encore 
de  l'or  en  ruban,  dont  les  batteurs  d'or  se  servent  pou^ 
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le  réduire  en  feuilles;  on  fe  coupe  en  petits  morceaux  à 
Faide  d'une  forte  paire  de  ciseau;  d'un  autre  côté,  on 
pre'pare  Tacide  bydro-chloronitrique,  en  mettant  ensem- 
ble quatre  parties  d'acide  nitrique  et  une  partie  d'acide 
hydrochlorique  ;  on  verse  le  mélange  dans  un  matras,  en 
observant  d'y  introduire  environ  huit  parties  en  poids,  sur 
une  d'or  qu'on  veut  dissoudre;  on  pose  le  matras  sur  du 
sable  chaud  ou  au  bain  marie,  ensuite  on  y  projette  l'or 
par  petite  quantité;  dès  que  ce  dernier  est  totalement 
dissous,  on  retire  le  matras  du  bain  et  on  le  laisse  re- 
froidir. 

Pour  effectuer  la  précipitation  de  Toxide  d'or,  on  pren- 
dra trois  onces  ou  trois  onces  et  demie  de  beau  sulfate  de 
fer  par  chaque  gros  ou  72  grains  d'or  dissous.  On  fera 
fondre  ce  sulfate  de  fer  dans  six  fois  son  poids  d'eau 
chaude;  après  la  parfaite  solution,  on  laissera  refroidir, 
puis  on  la  passera  par  un  filire.  Cela  fait,  on  introduira 
la  liqueur  dans  un  assez  grand  vase  creux,  soit  de  por- 
celaine, soit  de  faïence.  Cette  liqueur  doit  être  alors  légè- 
rement verdâtre  et  d'une  grande  hmpidité.  Cette  con- 
dition est  de  rigueur  j  sans  cela  il  vaudrait  mieux  la  re- 
passer au  filtre  que  de  risquer  de  précipiter  Tor  quand 
le  sulfate  n'est  pas  bien  pur;  enfin,  en  supposant  que  le 
tout  a  été  bien  conduit  on  prend  la  dissolution  d'or,  et 
on  lar  verse  dans  la  solution  de  sulfate  de  fer;  au  même 
instant  on  voit  se  former  dans  la  liqueur  un  épais  nua*- 
ge  noirâtre  assez  volumineux;  il  est  dû  à  la  décomposi- 
tion de  l'hydroclorate  d'orj  on  laisse  reposer  le  dépôt 
pendant  quelques  heures,  au  bout  desquelles  on  décante^ 
Teau,  puis  on  lave  l'oxide  plusieurs  fois  à  leau  chaude, 
ou  plutôt  jusqu'à  ce  qu'il  ne  sente  plus  l'acide. 
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Si  pourtant  le  précipité  n'avait  pas  une  belle  couleur 
jaune,  ce  serait  une  preuve  qu'un  peu  d  oxide  de  fer  du 
sulfate  a  été  entraîné  avec  Tor  :  dans  ce  cas  on  mettra  ce 
dernier  dans  une  petite  capsule  de  porcelaine,  avec  un 
excès  d'acide  nitrique  ;  on  la  posera  sur  un  feu  nu  mais 
doux,  en  prenant  le  soin  de  remuer  la  malière  avec  un 
tube  de  verre;  point  de  doute,  par  cette  opération,  que 
le  peu  de  fer  uni  a  Toxide  d'or  ne  soit  totalement  enlevé; 
d'ailleurs,  on  s'en  apercevra  de  suite  à  la  couleur  jaune 
que  prendra  le  précipité.  Dès  que  cette  couleur  sera  bien 
manifeste  on  versera  de  l'eau  dans  la  capsule,  afin  dè 
retirer  l'oxide  plus  aisément  de  ce  vase,  pour  le  met- 
tre dans  un  plus  grand  et  avoir  la  faculté  d'y  introduire 
davantage  d'eau,  ce  qui  enlèvera  l'àcîde  en  excès  qui 
pourrait  nuire  au  composé  que  l'or  doit  former,  si  tou- 
tefois il  était  employé  à  faire  des  fonds  brillans  sur  les 
vases. 

Lorsque  l'eau  du  vase  dans  lequel  on  a  lavé  l'oxide 
d'or  est  entièrement  décantée,  on  rassemble  le  précipité, 
on  le  met  sur  un  morceau  de  papier  blanc  et  on  le  laisse 
sécher  à  l'ombre.  Ce  serait  une  grande  faute  que,  pour 
activer  cette  dessication,  on  allât  exposer  l'oxide  d'or 
à  l'impression  d'une  température  même  très  basse,  par- 
ce que  cet  oxide  étant  très  peu  unis  avec  l'oxigène,  il  le 
quitte  avec  une  extrême  facilité  et  se  réduit  aussitôt;  ce 
qui  est  cause  qu'il  s'agglomère,  forme  de  petites  bou- 
lettes dont  la  division  mécanique  devient  presque  impos- 
sible; cependant  cette  division  est  indispensable  pour 
augmenter  la  surface  des  molécules;  car,  sans  cela,  il  y 
a  perte  s€:nsible,  attendu  que  l'or  ne  peut  être  aussi  bien 
élalé  au  pinceau,  quand  il  est  aggloméré,  que  lorsqu'il  est 
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en  poudre  presque  impalpable.  On  observe,  en  employant 
de  Vor  qui  à  été  séché  trop  promptement ,  que  les  filets 
ou  dessins  qui  en  proviennent  sont  parsemés  d'une  infi- 
nité de  petite  paillettes  qui  font  éminence^  qui  déparent 
même  les  produits  et  qui  s'enlèvent  quand  on  les  force 
un  peu  avec  la  pointe  d'un  canif.  Enfin,  la  meilleure  chose 
qu'on  puisse  faire  lorsqu'on  a  eu  l'imprévoyance  de 
chauffer  trop  fortement  l'oxide  d'or  pour  le  sécher,  c^e&t 
de  le  dissoudre  en  entier  et  de  recommencer  l'opération 
qu'on  vient  de  décrire. On  voit  donc  qu'il  faut  y  appor- 
ter de  rattention  et  qu'il  vaut  beaucoup  mieux  laisser  sé- 
cher le  précipité  seul  à  l'air  libre  et  à  l'ombre  j  car  on  a 
observé  que  les  rayons  solaires  un  peu  ardens  avaient 
aussi  la  propriété  de  revivifier  l'oxide  d'or. 

Quant  à  la  couleur  pourpre,  qui  est,  comme  je  l'ai  dit, 
un  mélange  d'oxlde  d'or  et  d^étain,  voici  la  manière  d'o- 
pérer. 

On  se  procure  la  dissolution  d'or  comme  on  la  vu  ci 
plus  haut, et  pour  celle  d'étain,  on  choisit  celui  qui  est  le 
plus  pur,  tel  que  celui  de  mélac;  on  le  diviàe  en  limaille 
très-menue,  puis  on  prépare  de  l'acide  hydrochloronî- 
que  en  mettant  ensemble,  dans  une  bouteille  de  verre 
blanc,  six  parties  d'acide  nitrique,  une  partie  d'acide  hy- 
drochlorique,et  quatre  parties  d'eau  distillée.  Puis  on  met 
dans  cette  liqueur  une  très  petite  pincée  de  limaille  d'é- 
tain; on  ne  doit  voir  aucune  effervescence,  et  c'est  à  qtioi 
il  faut  prendre  la  plus  scrupuleuse  attention;  car,  s'il  y 
en  avait,  on  pourrait  manquer  le  but,  et  il  faudrait  l'ar- 
rêter en  ajoutant  une  petite  quantité  d'eau.  Au  bout  de 
cinq  à  six  heures,  on  remet  une  nouvelle  pincée  d'étain 
et  on  laisse  encore  reposer;  enfin,  après  quelques  jours 
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de  digestion,  on  remarque  au  fond  (le  la  bouteille  que  le 
métal  est  devenu  noir;  mais  îl  disparaît  ensuite  presque 
en  totalité,  et  donne,  par  sa  dissolution,  une  teinte  jaunâ- 
tre à  la  liqueur. Cette  teiate  indique  l'époque  ou  l'on  peut 
faire  usage  du  composé,  et  c'est  ordinairement  au  bout 
de  sept  à  huit  jours,  en  supposant  toutefois  qu  on  n'ait 
pas  mis  trop  d'étain,  et  que,  d'un  autre  côté,  Tacide  n'ait 
pas  été  trop  concentré. 

Les  choses  étant  ainsi  réglées,  on  prend  un  vase  de 
verre  qui  puisse  contenir  un  demi-litre  d'eau  distillée,  on 
verse  dans  cette  eau  neuf  à  dix  goutles  de  dissolution  d'or; 
puis  Ton  remue  avec  un  tube  de  verre.  L'eau  prend  une 
couleur  jaune  plus  ou  moins  foncée,  selon  que  la  dissolu- 
tion de  l'or  est  peu  ou  fortement  concentrée;  ensuite  on 
s'empare  de  la  dissolution  d'étaiu  ;  on  penche  la  bou- 
teille sur  le  vase  et  on  en  fait  couler  autant  de  goutles 
qu'il  est  nécessaire  pour  donner  à  Teau  une  couleur  ap- 
prochante de  celle  du  vin  rouge.  C'est  ici,  par  exemple 
que,  si  l'pn  veut  réussir,  il  ne  faut  pas  continuer  l'in- 
troduction des  goutles  de  dissolution  d'élain  quand 
on  s'aperçoit  que  la  couleur  rouge  s'est  manifestée; 
sans  cela  on  n'aurait  indubitablement  qu'un  pourpre  vio- 
let, qui  finirait  par  tirer  sur  le  noir  ^  on  n'outrepas- 
sait certaine  quantité.  C'est  pourquoi  il  faut  cesser  de 
verser  dès  que  la  teinte  de  l'eau  s'est  montrée  d'une  cou- 
leur agréable.  ^ 

Arrivé  au  point  oii  on  en  veut  être ,  on  vide  dans  une 
grande  terrine  de  porcelaine  ou  de  faïence  le  vase  qui 
contient  la  liqueur  rouge;  on  en  refait  de  nouvelle,  et 
lorsqu'en  s'en  est  procuré  suffisamment ,  on  laisse  re- 
poser le  tout  pendant  douze  heures,  ou  si  l'on  veut,  ju«- 


/ 


486  l'art  de  fabriquer 

qu'à  ce  que  toute  Teau  surnage  le  dépôt  et  paraisse 
d'une  grande  limpidité.  Cela  étant,  on  décante  l'eau,  on 
dépose  le  précipité  sur  un  filtre,  puis  on  le  fait  sécher  à 
l'ombre  et  à  l'abri  de  la  poussière. 

On  a  dû  voir  jusqu'ici  que,  quand  on  veut  se  procu- 
rer de  la  couleur  violette ,  la  marche  était  toute  tracée 
par  ce  qui  précède;  car,  lorsque  j'ai  dit  que,  pour  avoir 
une  belle  couleur  pourpre-rosé,  il  ne  fallait  pas  dépasser 
certaine  quantité  de  goutte  de  dissolution  d'étain,  ou  que 
sans  cela,  on  aurait  eu  du  violet;  c'est  précisément  ce 
qu'il  faut  faire  quand  on  a  pour  objet  de  se  procurer  cette 
dernière  couleur.  Cependant  il  y  a  encore  une  mesure 
à  garder  en  faisant  le  violet  ;  car  si  Ion  mettait  absolu- 
ment trop  d'élaiii ,  on  finirait  par  se  donner  du  noir. 
Un  auteur  très-estimé  (M.  de  Montamy)  dit  dans  son 
ouvrage  qu'il  ne  prenait  pas  d'autre  marche  pour  se 
procurer  cette  couleur;  mais  alors  je  pense  qu'il  faut  ex- 
trêmement de  fondant  pour  faire  fondre  ce  noir  ;  car 
l'oxide  d'élain  étant  de  sa  nature  d'une  grande  infusibi- 
lilé,  il  exige  cette  condition  qui  nuit  un  peu  au  manie- 
ment du  pinceau  dans  toutes  les  couleurs;  moins  elles 
exigeront  de  fondant,  plus  elles  seront  faciles  à  être  em- 
ployées. 

Je  vols  dans  un  ouvrage  moderne  que  M.  de  Cassola , 
profeseur  de  chimie  à  Naples ,  prépare  le  pourpre  de 
Cassius  par  le  procédé  suivant  : 

On  se  procure,  dit-il,  l'hydrochlorate  d'or  à  la  ma- 
nière accoutumée;  d'autre  part  on  fait  digérer  du  vinaigre 
pur  sur  de  la  limaille  d'étain,  pendant  deux  ou  trois  jours, 
et  Ton  filtre  la  solution  ;  Tacétale  du  protoxlde  obtenu  , 
on  prend  alors  la  solution  d'hydrochlorate  d'or  qu'on 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  elc.  487 
étend  dans  quatre  à  cinq  fois  son  poids  d'eau,  el  on  y 
verse  peu  à  peu  la  solution  d'acétate  d'étain  jusqu'à  ce 
qu'il  se  produise  un  précipité  pourpre.  On  lave  ensuite  . 
ce  précipité,  comme  on  l'a  dit  plus  haut. 

M.  Cassola  dit  aussi  avoir  obtenu  les  mêmes  résultats 
en  employant  une  solution  de  protonitrale  d'étaîn  faite 
avec  une  partie  d'acide  nitrique  concentré,  étendu  de - 
quinze  parties  d'eau  et  la  limaille  d'étain. 

Il  ne  faut,  continu e-t-il,  employer  ce  prolonitrate  qu'a- 
près que  l'acide  a  été  mis  en  contact  pendant  deux  jours 
avec  l'étain  ;  Von  doit  mêler  à  froid  cette  dissolution  avec 
celle  d'or,  el  le  précipité  pourpre  se  produit,  comme 
le  précédent,  sans  que  l'un  ni  l'autre  aient  jamais  une 
couleur  noirâtre.  M.  Cassola  donne  cependant  la  pré- 
férence à  l'acétate  d'étain.  Ce  chimiste  a  employé  aussi 
le  protosulfate  d'étain  très-étendu  d'eau,  qui  lui  a  donné 
les  mêmes  résultats  ;  mais  avec  cette  différence  qu'un  ex- 
cès de  prolosulfate  donne  au  précipité  la  même  couleur 
que  celle  que  produit  trop  d'hydrochlorate  d'étain. 

MM.  Proust  et  Oberkampf  ont  analysé  plusieurs  pré- 
cipités de  pourpre  rosé  et  violet;  ils  ont  trouvé  qu'un 
beau  pourpre  rosé  était  composé  de:  oxide  d'étain,  20, 58; 
d'oxide  d'or,  79, 4^  (100);  et  qu'un  autre  pourpre  violet 
l'était  de  :  oxide  d'étain,  60,  18;  oxide  d'or,  89,82 
(100).  ^  ^ 

De  Voxidè  de  plomb.  Ce  métal  étant  généralement 
connu  de  tout  le  monde,  il  est  inutile  de  parler  de  ses 
caractères  physiques  extérieurs.  Nous  dirons  seulement 
qu'il  est  susceptible  de  former  quatre  oxides,  qui  sont 
le  protoxide,  le  deutoxide,  le  tridoxide  et  le  péroxide; 
maïs,  comme  nous  n'employons  que  le  deutoxide  et  le  tri- 
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doxide,  nous  ne  fei'ons  mention  que  de  ces  deux  der- 
niers, encore  nous  bornerons -nous  à  très-peu  de  chose, 
quant  au  deutoxide. 

La  substance  connue  dans  le  commerce  sous  le  nom 
de  Utharge,  est  un  deutoxide  de  plomb  ;  11  provient  de  Tex- 
ploitatlon  des  mines  de  plomb  argentifères  ;  on  le  soumet 
à  la  calclnation  avec  le  contact  de  Talr ,  ce  qui  opère,  vu 
la*difle'rence  de  fusibilité  de  l'argent  et  du  plomb,  la  se'pa- 
ratlon  respective  de  ces  deux  métaux;  le  dernier  devient 
jaune,  se  vitrifie  et  se  convertit  en  lames  vitreuses  qu'on 
peut  cependant  revivifier  en  niellant  cette  matière  en  pré- 
sence de  corps  gras  contenant  beaucoup  d'hydrogène  et 
à  Taide  du  feu.  M.  Chaptal  avance  même  que  le  plomb 
revivifié  de  la  lilharge,  est  plus  pur  et  beaucoup  meilleur 
à  la  fabrication  du  minium  que  tout  autre. 

On  se  souvient  sans  doute  qu'il  a  élé  dit  que  plusieurs 
espèces  de  jaunes  se  faisaient  avec  de  l'oxide  blanc  d'an- 
timoine allié  avec  celui  de  plomb.  11  n'est  pas  hors  de^ 
propos  de  dire  que  la  litharge  est  aussi  propre  à  faire  ob- 
tenir de  bons  résultats  que  l'oxide  rouge.  Il  y  a  même  des 
personnes  qui  le  préfèrent  pour  la  composition  de  ces 
jaunes  de  différentes  teintes. 

Le  deutoxide  de  plomb  ou  litharge,  mis  dans  un  creu- 
set et  fondu,  se  convertit  en  masse  compacte;  mais  il 
n'est  pas  susceptible  de  former  un  verre  transparent, 
quelque  feu  qu'on  puisse  lui  administrer,  à  moins  que  ce 
ne  soit  aux  dépens  de  la  matière  du  creuset;  aussi  ce 
dernier  ne  résiste  t-il  pas  long-temps  à  l'action  de  Toxide 
de  plomb,  quand  on  donne  un  haut  degré  de  chaleur  j  car 
il  se  troue  promptement  et  laisse  échapper  la  matière  en 
fusion  de  tous  côtés.  C'est  pourquoi  que,  quand  on  peut 
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avoir  du  verre  de  plomb,  îl  faut  conduire  le  feu  avec  mo- 
dération et  retirer  le  creuset  dès  que  Toxide  est  fondu. 
Ce  verre  est  toujours  opaque. 

Le  tridoxide  de  plomb  est  d'un  rouge  plus  ou  moins 
tirant  sur  l'oranger,  selon  que  l'oxidation  a  été  bien  ou 
mal  conduite.  Il  jouit,  à  peu  de  chose  près,  des  mêmes 
propriétés  que  le  deutoxide;  mais  il  est  beaucoup  plus 
employé  dans  les  manufactures  de  faïence  ;  car,  outre 
qu'il  est  utile  pour  entrer  comme  partie  constituante  des 
fondans  qui  servent  aux  couleurs,  il  constitue  presque  la 
moitié  du  poids  de  la  couverte  qu'on  applique  sur  les 
vaisselles,  et  l'on  sait  qu'il  faut  considérablement  de  cette 
couverfe  dans  une  usine  en  grande  activité.  Cette  consi- 
dération m'a  engagé  à  donner  la  manière  de  fabriquer 
le  minium,  afin  qu'une  manufacture  de  faïence  qui,  quel- 
quefois se  trouve  éloignée  des  lieux  où  l'on  confectionne 
ce  produit,  puisse  se  le  procurer  elle-même. 

Le  four  qui  sert  à  la  fabrication  du  minium  ressemble 
assez  à  celui  dont  les  boulangers  font  usage  pour  cuire 
le  pain,  excepté  pourtant  qu'au  lieu  de  poser  le  combus- 
tible sur  l'aire  du  four,  on  pratique  des  foyers  munis  de 
grilles  sur  les  côtés  latéraux.  L'aire  ou  la  plate-forme  sur 
laquelle  repose  l'objet  à  cuire,  n'est  pas  non  plus  d'un 
niveau  parfait;  au  contraire,  pour  le  minium  elle  doit  être 
concave,  et  on  en  sent,  je  crois,  la  raison;  c'est  que  le 
métal,  étant  fondu,  a  besoin  de  se  rassembler  au  centre 
du  four,  afin  d'y  demeurer  stagnant.  Au-dessus  de  la 
voûte  du  four  qui  doit  être  très-surbaissée,  se  trouve  en- 
core une  plate-forme  munie  d'une  seconde  voûte  un  peu 
plus  élevée.  Cet  endroit  présente  une  enceinte  fermée  de 
toutes  parts,  excepté  a  l'embouchure  d'une  petite  porte 
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par  laquelle  on  entre  et  Ton  sort  de  celte  cavllé,  dont 
l'existence  est  indispensable,  comme  on  pourra  le  voir 
plus  bas.  Le  reste  du  four  est  peu  différent,  ainsi  que  je 
l'ai  dît ,  de  celui  du  boulanger.  La  flamme  entre  égale- 
ment dans  l'intérieur,  la  fumée  s'y  répand  et  en  sort  par 
la  porte  pratiquée  en  devant,  et  de  jà  se  rend  dans  une 
cheminée  gisant  au-dessus  de  celte  porte. 

Les  plombs  dont  on  doit  se  servir  pour  faire  le  minium 
doivent  être  très-purs  autant  que  possible  ;  on  les  appelle 
dans  le  commerce  plombs  mous,  plombs  en  blocs,  plombs 

Espagne  ;  surtout  Ils  doivent  être  exempts  de  cuivre, 
sans  cela  ils  donneraient  un  coup-d'œil  verdâlre  aux  vi- 
trifications qui  en  proviendraient.  Ceux  déjà  ouvrés,  tels 
que  plombs  de  gouttières,  corps  de  pompes,  tuyaux,  etc., 
sont  quelquefois  d'assez  bon  aloij  mais,  comme  on  n'est 
jamais  sûr  de  leur  origine,  il  vaut  mieux,  quand  on  veut 
faire  de  beaux  produits  et  toujours  d'une  qualité  uni- 
forme, se  servir  de  ceux  qu'on  a  indiqués  en  premier. 

On  commence  par  faire  rougir  le  four  en  posant  du 
bois  ou  du  charbon  de  terre  sur  les  grilles  des  foyers. 
Quand  il  est  au  rouge  brun,  on  introduit  le  plomb  sur 
l'aire.  La  quantité  qu'on  doit  en  mettre  se  base  sur  la 
grandeur  du  fourneau.  Ordinairement  un  de  ces  derniers 
qui  a  2  mètres  60  centimètres  de  large  sur  2  mètres  de 
profondeur,  est  propre  à  l'oxidation  de  3oo  kilogrammes 
de  plomb  en  nature. 

Dès  que  le  plomb  est  entré  en  fusion,  on  voit  que  sa 
surface  devient  d'une  couleur  violette  noirâtre,  et  forme 
une  espèce  d'écume  :  cette  écume,  ou  plutôt  pellicule,  s'é- 
paissit au  fur  et  à  mesure  que  le  feu  continue;  bientôt  il 
vient  un  moment  où  elle  se  trouve  de  quelques  centime- 
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très  d'épaisseur;  alors  on  la  repousse  dans  le  fond  du 
four  et  sur  les  côtés  avec  une  espèce  de  rlngar.  Sur-le- 
champ  îl  se  forme  une  nouvelle  pellicule  qu'on  déplace 
comme  la  première  fois,  et  ainsi  de  suite,  jusqu'à  ce  que 
tout  le  plomb  soit  converti  en  oxide. 

Il  faut  bien  se  donner  de  garde,  dans  Tespoir  d'acti- 
ver l'opération,  de  faire  trop  de  feu  aux  foyers  du  four- 
neau; car  on  risquerait  de  vitrifier  l' oxide  de  plomb  qui 
est,  comme  on  sait,  très-fusibles.  Cette  circonstance  est 
d'autant  plus  désagréable,  que  quand  cela  arrive,  on  a 
toutes  les  peines  du  monde  pour  faire  contracter  à  la  ma- 
tière une  teinte  d'un  beau  rouge,  ce  qui  constitue,  ou  plutôt 
qui  distingue  un  beau  minium.  Il  faut  donc  ne  faire  au- 
tant de  feu  qu'il  est  nécessaire  pour  que  l'oxigène  de  l'air 
puisse  activement  se  combiner  avec  la  base  du  métal  ;  et 
pourvu  qu'on  voie  la  surface  du  bain  se  couvrir  en  temps 
a  peu  près  égaux  d'une  couche  d'oxide ,  11  n'en  faut  pas 
désirer  davantage. 

Une  des  principales  conditions  à  observer,  c'est  de  ne 
pas  attendre  trop  long-temps  pour  faire  disparaître  la 
pellicule,  lorsqu'on  voit  qu'elle  est  assez  épaisse;  car,  en 
considérant  que  l'oxidation  n'a  lieu  qu'autant  que  les  sur- 
faces sont  renouvelées  et  souvent  mises  à  nu  en  présence 
de^  l'air,  l'opération  sera  d'autant  plus  active  qu'on  aura 
apporté  de  soin  dans  cette  manipulation.  En  .finissant,  on 
est  même  obligé  de  remuer  continuellement  le  bain  avec 
un  ringar,  afin  de  renouveler  les  points  de  contact;  dans 
tous  les  cas ,  un  ouvrier,  intelligent  et  soigneux  peut,  en 
neuf  à  dix  heures  de  temps,  oxider  3oo  kilogrammes  de 
plomb. 

Quand  toute  la  masse  est  oxidée,  on  ramasse  la  ma- 
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tière  qui  a  été  mise  au  fond  du  four  et  sur  les  côtés,  on 
l'étend  uniformément  en  traçant  dans  son  milieu  plu- 
sieurs sillons.  On  continue  un  feu  modéré  en  exammant 
rinstant  où  il  ne  se  manifeste  plus  comme  de  petites  étoiles 
très-étlncelantes ,  ce  qui  prouve  qu'il  reste  encore  cer- 
taine^  parties  de  matière  sous  l'état  métallique.  Arrivé, 
dls-je,  au  point  où  ces  étincelles  ne  paraissent  plus,  on 
retourne  Toxide  pour  ariver  au  même  but;  on  continue 
cette  manipulation  de  quart  d'heure  en  quart  d'heure, 
jusqu'à  ce  qu'aucune  partie  de  la  masse  ne  présente  plus 
le  phénomène  des  étincelles  dont  on  vient  de  parler. 

L'oxide  peut  se  retirer  du  four,  soit  à  froid ,  soit  à 
chaud.  On  l'enlève  avec  de  grandes  pelles  de  tôle,  ou 
on  le  fait  tomber  à  terre  sur  une  pierre  unie.  Quoi  qu'il 
en  soit,  on  le  met  sous  la  meule  avec  de  l'eau  dans  des 
cuvelles  semblables  à  celles  dont  on  a  parlé  pour  le 
broiement  du  silex.  Après  cinq  ou  six  heures  de  mouve- 
ment, on  puise  la  matière  liquide  et  0.1  la  passe  par  un 
tamis  d'un  tissu  serré.  Celle  opération  se  fait  dans  un 
grand  tonneau  muni  de  robinets  placés  de  distance  en 
distance,  depuis  le  milieu  du  ventre  jusque  vers  le  bord 
supérieur.  L'oxide,  bien  délayé  et  réduit  en  poussière, 
passe  avec  l'eau  à  travers  le  tamis,  tandis  que  le  peu  de 
plomb  non  oxidé  ,  qui  se  rencontre  dans  la  masse,  reste 
sur  le  tissu.  Lorsque  le  tonneau  est  empli,  on  recoln- 
mence  dans  un  autre,  et  ainsi  de  suite. 

Quelques  instans  après  que  cette  opération  est  termi- 
née, l'oxide,  par  son  poids  spécifique,  ne  tarde  pas  de 
former  un  dépôt  au  fond  du  tonneau.  Alors  on  ouvre  les 
robinets  supérieurs,  et  Ton  descend  à  peu  près  jusqu'au 
dépôt.  Arrivé  là,  on  le  prend  avec  un  vase  creux,  et  on 
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rmWodult  dans  de  petites  terrines  de  terre  -  de  PU^e  ; 
™als  les  premières  valent  mieux  en  ce     «"-««/j  ^^^^ 
solides  ;  cependant  la  terre  qu.  les 
avoir  reçu  un  grand  coup  de  feu,  parce  que  ^ev  "t  ou  r 
de  la  propriété  d'absorber  l'eau,  elle  la  perd-^  s.  el 
était  trop  cuite.  Chaque  terrine  peut  -ntemr  9  a o  k. 
logrammes  de  matière  en  boudhe  ^^^^^^^J^, 
Js  terrines  est  ronde  ;  elles  ont      ^-"^'7  ^«^^^j  ^  " 
timètres  sur  une  hauteur  de  .4  ^  le  b-d  «" ,  »  P- 
avoir  27  millimètres  d'épaisseur;  elles  n  ont  pomt  de 

^TeTt^ines,  pleines  d'oxide  en  bouUlie,  sont  port^ 
dans  l'enceinte  qui  se  trouve  atvdessus  de  la  voûte  du  ouu 

Là,  par  la  chaleur  qu'elles  y  éprouvent,  elles  ont  b  entot 
ne  du  l'humidité  dont  elles  pouvaient  être  imprégnées  a 
Lillie  même  s'y  dessèche  et  au  bout  dé  dou.e  heu^ 
elle  est  totalement  privée  d'eau.  Alors  00  ote^les  ternnes 
d   l'enceinte,  on  en  détache  l'oxide    on  le  pulvense 
te  unebatt'e  de  bois,  ou  l'on  fait  rouler  ck.us  un  c^ 
lindre  en  fer  qui  l'écrase  ;  en.mte  on  échauffe  1  four  au 
rou^e-brun,  et  on  étale  sur  son  a.re  1  ox,de^  de  plomb 
quiït  pou  lors  iaune-orangé,  et  qu'on  appelle  n^ot 
lite  on  ferme  la  porte  des  %ers,.ms.  que^^e  p 
où  l'on  manipule  et  par  où  sort  la  «^/^ 
tout  àlui-même  pendant  douze  à  quatorze  heures, au  bout 
desquelles  le  massicot  es.  devenu  ^'un  beau  ro  _ 

Dans  une  fabrication  suivie,  les  mampulations  se  suc 
cèdent  avec  beaucoup  de  précision;  -,  pendan  « 
temps  qu'une  quantité  de  plomb  est  soumise  a  l  oxida 
tin   «ne  autre  quantité  d'oxide  passe  sous  la  meule 
Td^L  les  terrines  pleines  de  bouillie  sont 
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dessas  de  la  voûte.  On  peut  avec  trois  ouA^riers  faire 
marcher  contiuellement  cette  opération,  et  livrer  à  la 
manufacture  de  faïence  dans  laquelle  on  se  trouve,  ou 
au  commerce,  environ  35p  kilogrammes  de  minium  par 
jour.  De  ces  trois  ouvriers,  l'un  est  employé  à  la  calci- 
nation  ,  l'autre  au  broiement  de  l'oxidé,  et  le  troisième 
à  la  pulvérisation  du  massicot ,  à  remplissage  des  ter- 
rines, à  leur  enfournement  dans  l'enceinte  au-dessus  de  la 
voûte,  etc.;  mais,  pour  cela,  il  ne  faut  pas  étaler  le  massicot 
sur  l'aire  du  four,  parce  que  cette  aire  est  occupée  par 
Toxide  qu'on  vient  de  préparer.  Alors  on  a  recours  à  de 
petites  boîtes  carrées,  faites  en  tôle,  et  qui  peuvent  con- 
tenir lO  kilogrammes  d'oxide.  C'est  par  conséquent  dans 
ces  boîtes  qu'on  introduit  le  massicot ,  puis  on  les  dé- 
pose sur  l'oxide  qui  a  été  fait  de  la  journée,  et  Von  ferme 
hermétiquement  le  four,  comme,  on  vient  de  le  dire.  Le 
lendemain  matin,  on  défourne  le  massicot,  qui  est  le  deu- 
toxide,  et  le  minium,  qui  est  le  tridoxide  :  ce  dernier  est 
alors  devenu  rouge,  laquelle  couleur,  si  l'on  voulait  lui 
donner  plus  d'éclat,  devrait  être  augmentée  en  repassant 
le  minium  une  seconde  fois  au  four. 

Par  son  oxidation,  le  plomb  augmente  de  poids  et  de 
volume  ;  mais  le  premier  importe  beaucoup  plus  que  le  se- 
cond, parce  que  le  minium  se  vend  au  quintal  me'tnque,et 
que  cette  augmentation  doit  entrer  pour  beaucoup  dans  le 
calcoil  mercantile  qui  doit  déterminer  la  résolution  de  fa- 
briquer cette  substance.  Les  chimistes  modernes  ne  sont 
pas  tout-à-fait  d'accord  sur  la  quantité  précise  d'oxigène 
que  le  plomb  est  susceptible  d'absorber.  11$  varient 
entre  '7,'7ii5  et  1 1,687  P^^'^  deutoxide  et  le  tridoxide. 
Il  paraît  que  la  dernière  quantité  est  le  maximum  pour 
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celai  qui  a  une  belle  couleur  rouge.  Cependant  j'ai  eu 
occasion  de  faire  le  miniuui  par  moi-même  en  grand,  et 
je  n'ai  jamais  compté,  d'après  diverses  analyses,  qu'une 
augmentation  de  poids,  qui  allait  à  9  ou  1  a  pour  100  du 
plomb  employé;  j'avais  même  souvent  des  variations  très- 
fréquentes,  selon  que  l'opération  était  bien  ou  mal  con- 
duite; car,  comme  on  sait  que  le  poids  qu'on  trouve  en  plus 
.vient  de  l'oxigène  de  l'air  combiné,  celte  addition  sera 
d'autant  pins  considérable  qu'on  aura  souvent  renouvelé 
les  surfaces  du  métal,  que  l'oxidation  sera  plus  avancée, 
que  le  feu  aura  été  convenablement  dirigé,  et  que  l'oxide 
sera  dans  un  plus  grand  élal  de  division. 

Maintenant  que  nous  avons  donné  les  diverses  ma- 
nières d'obtenir  les  principaux  oxides  dont  nous  faisons 
usage  dans  la  fabrication  de  la  faïence  blaricbe  recou- 
verte d'un  émail  transparent,  11  est  indispensable  pour 
l'emploi  des  couleurs  en  troisième  feu,  de  donner  les  fon- 
dans  qui  doivent  les  faire  briller  à  la  surface  des  vases. 

Lorsque  les  oxides  métalliques  colorans  sont  appli- 
qués sur  le  biscuit,  et  que  l'émail  crislaUin  les  recouvre 
ensuite,  ils  n'ont  pas  besoin  alors  d'être  mélangés  avec 
des  fondans,  parce  que  le  vernis  de  la  couverte  leur  tient 
lieu  d'un  beau  brillant;  mais  quand  ces  mêmes  oxides, 
qui  forment  les  couleurs,  sont  posés  sur  cette  couverte 
déjà  cuite,  on  n'obtiendrait  aucun  résultat  satisfaisant 
si  on  les  appliquait  sans  fondant.  En  effet,  on  sent  biep 
que  si  la  chose  était  ainsi ,  il  faudrait,  pour  que  ces  cou- 
leurs pussent  avoir  de  l'éclat,  faire  entrer  Témail  en  fu- 
sion, et  c'est  ce  qui  n'a  pas  lièu  dans  le  coup  de  feu  de  la 
cuisson  à  réverbère;  en  conséquence,  pour  éviter  de  de- 
voir donner  une  trop  haute  température  en  troisième  feu, 
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on  a  recours  a  certaines  substances  très-fusibles^  qu  on 

mélange  avec  les  couleurs,  et  qui  font  atteindre  le  but. 

Les  fondans  peuvent  être  partagés  en  deux  espèces, 
en  fondans  métallique  et  alcalin;  le  premier  convient  aux 
couleurs  rouges,  jaunes,  brunes,  noires^  etc>,  et  lé  der- 
nier, aux  bleues,  violettes,  lilas,  pourpres,  roses,  etc. 

Les  substances  qui  composent  les  fondans  sont  le  mi- 
nium, la  lilharge,  le  bismuth,  pour  les  métalliques i  et 
le  nitrate  de  potasse,  le  sous-borate  de  soude  et  le  car^ 
bonate  de  la  même  base^  pour  les  sels  alcalins. 

Quant  aux  terres  vitrifiablés,  on  peut  y  faire  entrer  la 
silice  sous  la  forme  de  sable  blanc,  de  quartz,  dt  silex  et 
de  feld-spath  ;  mais  communément  on  se  sert  de  sable 
et  de  silex. 

Les  fondans  qui  doivent  servir  aux  çouleuï's  propres 
à  être  appliquées  sur  la  faïence  cuite;  eh  troisième  feu, 
ont  besoin  de  jouir  d'une  grande  fusibilité,  attendu  qu'il 
faut  que  les  couleurs  prennent  beau  brillant  à  une 
très-basse  température  ;  en  conséquence,  on  composera  le 
^ndant  métallique  comme  il  suit  ; 

Sable  blanc  hUn  lavé;.  l^^'^M.  i'i^i  .^iV'.  i».  '  JfO  parties. 

Minium  ou  oxidè  rouge  de  ploûib-.  '.^l)\\yyUi  i  .  »  :  i&  .\  idem^ 
Oxide  de  bismuth.   VIA     .      p^r,  ideni. 
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Fondant  alcalin. 

Sable  blanc  lavé  au  silex  calciné  et  pulvérisé.  . .  '  iO[p^i:}}^f. 
Verre  de  sous-borate  de  soude  pu  borax  du  cpm-        ^  î 
merce. ......•••••••*••.••*•••.•••••. <•  S  idem. 

Nitrate  de  potasse  ou  salpêtre   \  mem. 
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Ces  deux  fondans  peuvent  en  former  un  mixte  d'une 
excellente  qualité,  que  j'appelle  fondant  métallique  alca- 
lin; il  se  compose  de 

Fondant  métallique 
Fondant  alcalin. . . . 

Le  verre  de  borax  dont  il  est  ici  question  pour  le  fon- 
dant alcalin  se  fait  très-simplement.  On  pose  un  creuset 
de  bonne  terre  ou  de  platine  au  milieu  de  charbons  ar- 
dens;  on  y  jette  par  petites  parties  le  borax  pulvérisé, 
ou  bien  en  morceaux  gros  comme  le  pouce  ;  dès  qu'ils 
sont  dans  le  creuset,  ils  entrent  en  fusion  aqueuse,  se 
gonflent,  se  boursoufflent  et  finissent  par  éprouver  la 
fusion  ignée  et  se  convertir  en  verre  blanc  d'une  trans- 
parence extrêmement  limpide.  On  coule  ce  verre  dans 
un  mortier  qu'on  a  eu  soin  de  bien  nettoyer  d'avance; 
quand  il  est  refroidi,  on  le  pulvérise  et  on  l'enferme  dans 
un  flacon  à  large  ouverture,  bien  bouché.  Cette  dernière 
condition  est  de  rigueur,  attendu  que  le  verre  de  borax 
attire  puissamment  rhomidiîé  de  l'air  et  s'y  ternit;  donc 
on  doit  le  mettre  à  l'abri  de  son  contact. 

L'oxide  de  bismuth  s'obtient  en  dissolvant  ce  métal 
dans  l'acide  nitrique;  ensuite  versant  cette  dissolution 
dans  une  grande  quantité  d'eau  de  pluie,  il  se  fait  à  l'in- 
stant même  un  précipité  abondant  qu'on  ramasse  sur  le 
filtre  et  qu'on  fait  sécher.  Cet  oxide  est  d'un  beau  blanc. 
Avant  la  nouvelle  nomenclature  chimique,  il  était  connu 
sous  le  nom  de  blanc  de  fard. 

Ayant  les  deux  fondans  métalliques  et  alcalins,  elle 
fondant  mixte,  nous  allons  procéder  à  leur  mélange  avec 
les  oxides  colorans. 

3a 


2  parties. 
1  idem. 
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Du  Pourpre. 

Le  pourpre,  comme  on  Ta  dit,  est  une  couleur  très- 
rîche;  elle  sert  à  Tîmitation  des  fleurs  les  plus  brillantes 
de  la  nature,  et  particulièrement  de  la  rose  et  toutes  celles 
qui  ont  cette  couleur  plus  ou  moins  fonce'e  pour  carac- 
tère.Avec  le  pourpre  on  peut  aussi,  au  moyen  d'une  plan- 
che de  cuivre  gravée  en  taille-douce,  représenter  des  or- 
nemens,des  figures,  des  sujets  d'histoire  et  des  paysages 
qui  font  un  fort  bel  effet  ;  mais  c'est  toujours  sur  la  cou- 
verte, et  en  troisième  feu,  qu'il  faut  employer  cette  cou- 
leur, parce  qu'elle  n'a  pas  beaucoup  de  fixité,  et  qu'elle 
disparaît  promptement  pour  faire  place  à  un  violet  peu 
intense.Cette  couleur  peut  comporter  une  grande  quantité 
de  fondant,  attendu  son  pouvoir  colorant;  mais  on  la  mé- 
lange communément  ainsi  qu'il  suit  : 

Oxide  d'or  et  d'étain  rosé  ou  pourpre  de  Cassius.  4  parties. 
Fondant  alcalin   10  idem. 

C'est  toujours  cette  couleur  qu'il  faut  prendre  pour 
type  de  fusibilité  de  toutes  les  autres  ;  en  sorte  que  quand 
on  la  cuit  à  côté  d'une  couleur  quelconque,  si  elle  vient 
à  se  décolorer  avant  que  cette  dite  couleur  ne  soit  bien 
fondue  et  brillante,  c'est  un  indice  qu'il  faut  rajouter  du 
fondant  à  cette  dernière,  plutôt  que  d'en  ôler  au  pour- 
pre. Cette  observation  peut  être  considérée  en  thèse  gé- 
nérale ;  car  toutes  les  fols  que  Ton  composera  une  couleur, 
c'est  toujours  sur  le  pourpre  qu'on  devra  régler  sa  fu- 
sibilité. Ainsi,  je  suppose  pour  un  moment  qu'on  veuille 
du  rouge,  du  vert  ou  du  jaune,  on  y  met  la  quantité  de 
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fondant  Indiquée,  ensuite  on  en  broîe  un  peu,  qu'on  ap- 
plique avec  un  pinceau  sur  un  tesson  de  faïence  mis  en 
couverte,  sur  lequel  on  aura  posé  avant  un  trait  de  cou- 
leur pourpre  préparé;  puis  on  met  ce  tesson  à* la  moufle 
et  Vori  voit,  après  la  cuisson,  s'il  y  a  identité  entre  Té- 
clat  et  le  brillant  des  deux  couleurs.  Quand  il  y  a  diffé- 
rence sensible,  on  modifie,  en  faisant  des  soustractions  ou 
additions  de  fondant  pour  la  nouvelle  couleur  essayée. 

Du  Bouge. 

Le  rouge  se  tire  du  fer,  et  principalement  de  la  cal- 
cination  du  sulfate  de  ce  métal.  C'est  une  couleur  primi- 
tive; elle  sert  à  faire  les  filets  sur  les  vases,  à  l'imitation 
de  certaines  fleurs,  mais  peu  aux  impressions,  a  cause 
de  sa  fugacité  ;  voici  sa  composition  : 

Oxide  rouge  de  fer.. .  •   4  parties. 

Fondant  métallique.  . ,   6  idem. 

Bu  Bleu. 

Cette  couleur  primitive  est  une  de  celles  dont  on  fait  le 
plus  d'usage  dans  Tart  qui  nous  occupe^  mais  il  est  rare 
qu'on  s'en  serve  sur  émail  en  troisième  feu;  c'est  presque 
toujours  sur  le  biscuit  qu'elle  est  appliquée;  et,  comme 
elle  est  très-fixe  au  feu,  on  ne  craint  pas  qu'elle  dispa- 
raisse à  la  cuisson  de  la  couverte  qui  la  recouvre.  La  ma- 
jeure partie  des  impressions  qui  se  font  sur  les  vaisselles 
de  faïence  ont  lieu  en  cette  couleur  qui  ne  comporte  pas 
de  fondant,  attendu  que  l'émail  cristallin  vient  lui  fournir 
un  brillant  extrêmement  vif.  Cependant,  comme  la  cou- 

32. 
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leur  bleue  est  susceptible  d'être  aussi  employée  à  la  pein- 
ture à  réverbère,  on  la  compose  ainsi  pour  cet  usage  : 

Oxide  pur  de  cobalt   4  parties» 

Fondant  mixte.   5  idem. 

Du  Vert. 

Celte  couleur,  quand  elle  vient  du  chrome,  est  encore 
fixe  au  grand  feu.  On  commence  à  en  tirer  un  bon  parti 
pour  les  impressions  qu'on  applique  sur  les  vaisselles  en 
biscuit.  Ce  qu'on  vient  de  dire  relativement  au  bleu,  peut 
être  rapporté  à  la  couleur  verte  provenant  de  l'oxide  de 
chrome.  Elle  peut  également  servir  pour  le  décors  à  la 
moufle,  et  dans  ce  cas  on  met  : 

Oxide  vert  de  clirôme   4  parties. 

Fondant  mixte   6  idem. 

On  se  procure ,  comme  on  sait ,  une  autre  cou- 
leur verte  provenant  du  cuivre  ;  mais  celle-ci  n'est  pas 
fixe  au  grand  feu.  Cependant  à  la  moufle ,  elle  fournit 
des  teintes  fort  agréables  pour  représenter  une  foule 
de  feuillages  de  toute  nature  ;  aussi  en  fait-on  beaucoup 
d'usage  dans  la  peinture  en  faïence  ;  elle  se  compose  de 

Oxide  noir  de  cuivre   4  parties. 

Fondant  métallique   12  idem. 


Quand  on  veut  varier  les  teintes  et  les  faire  tirer  au 
vert-jaune,  on  mélange  celte  couleur  verte  avec  un  peu 
de  jaune  dont  on  va  parler. 
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Du  Jaune, 

Celte  couleur  primitive  n^est  guère  employée  qu'en 
troisième  feu.  Quand  elle  est  assez  foncée,  on  en  recou* 
vre  quelquefois  les  bords  et  les  filets  des  vases,  afin  d'i- 
miter un  peu  la  façon  de  l'or.  Cependant  depuis  quelque 
temps  on  semble  avoir  adopté  en  France  le  goût  des  vases 
creux  en  fond  jaune  pâle,  provenant  du  chrômale  de 
plomb  et  de  la  litharge  ;  mais  je  doute  que  cette  fantaisie  se 
maintienne.  D'ailleurs,  je  n'oserais  pas  affirmer  que,  pour 
les  besoins  alimentaires,  le  service  habituel  de  ces  vases 
à  fond  jaune  ne  fût  pas  en  quelque  sorte  dangereux  ;  car, 
outre  la  grande  quantité  de  plomb  qui  se  trouve  faire 
partie  constituante  de  la  couverte,  il  vient  encore  un 
surcroît  de  cette  substance  délétère  par  l'application  du 
fond  qui  est  dû  au  chrômate. 

On  éprouve  un  inconvénient  quand  on  pratique  sur 
les  faïences  les  fonds  jaunes  dont  nous  parlons,  c'est  que 
toutes  les  gasettes  qui  ont  une  fois  servi  à  la  cuisson  en 
émail  des  vases  qui  en  sont  recouverts,  ne  peuvent  être 
employées  pour  d'autres  vaisselles,  à  cause  qu'elles  sont 
comme  imprégnées  intérieurement  de  cette  couleur  qui 
est  rejetée  en  auréole  sur  la  surface  des  fonds  blancs. 
Cette  circonstance  ne  laisse  pas  que  d'être  un  peu  désa- 
gréable aux  manufacturiers,  qui  conviennent  tous  qu'à 
moins  le  désir  bien  naturel  sans  doute  de  l'écoulement 
des  produits,  ils  n'en  feraient  pas  de  cette  nature. 

Voici  le  jaune  à  décorer,  et  qui  s'emploie  au  pinceau  : 

Oxide  de  jaune  d'antimoine  mêlé  avec  celui  de 

plomb   4  parties. 

Fondant  métallique   5  idem. 
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On  varie  les  teintes  de  jaune  en  mêlant  à  celui-ci  tantôt 
un  peu  de  brun,  et  tantôt  un  peu  de  rouge. 

Du  Noir. 

C'est  encore  ici  une  couleur  fort  usitée  pour  le  décors 
lies  vaisselles.  Tout  le  monde  connaît  ces  aiguières,  ces 
cuvettes,  ces  assiettes  remplies  d'une  foule  de  sujets  re- 
présentant des  palais,  des  temples,  et  une  infinité  d'objets 
de  tous  genres,  même  jusqu'à  des  caractères  de  musi- 
que, des  romances  imprimées, etc.,  etc.  Il  est  donc  essen- 
tiel de  bien  connaître  la  manière  de  créer  une  couleur 
dont  on  fait  un  considérable  emploi;  voici  sa  composition: 


Oxide  de  manganèse.   4  parties. 

Oxide  de  cuivre  bien  calciné,   3  idem. 

Oxide  noir  de  cobalt  •   i  idem. 

Fondant  mixte.   \%  idem. 

Autre  Noir, 

Oxide  noir  de  fer..   4  parties. 

Oxide  de  manganèse   4  idem. 

Violet  très-foncé  avec  excès  d'étain   2  idem. 

Fondant  métallique   i5  idem. 


Ces  différens  noirs  ne  sont  que  pour  les  dessins  ap- 
pliqués sur  les  couvertes;  car,  pour  ceux  qui  sont  desti- 
nés à  être  posés  en  dessous,  on  n'a  pas  besoin  d'y  mettre 
de  fondant  par  les  mêmes  raisons  déjà  alléguées. 

Les  bruns,  dont  le  nombre  est  grand,  se  font  avec 
des  substances  ocreuses  plus  ou  moins  chargées  de  fer. 
Le  résidu  de  la  décomposition  de  la  pierre  du  départe- 
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ment  du  Var,  et  qu'on  nomme  chrômate  de  fer,  est  aussi 
fort  propre  à  la  formation  de  plusieurs  couleurs  brunes  ; 
mais  elles  exigent  une  grande  dose  de  fondant,  parce 
qu'elles  comportent  beaucoup  de  terre  absorbante. 

Toutes  les  couleurs  avec  fondant,  et  qui  doivent  servir 
à  la  pointe  du  pinceau  dans  l'application,  ont  pour  vé- 
hicule, soit  de  Teau  gommée,  soit  de  l'essence  de  tér 
rébenthine;  elles  sont  broye'es  sur  une  glace  de  verre 
avec  une  molette  de  même  matière,  jusqu'à  ce  qu'elles 
soient  en  poudre  impalpable  ;  puis  on  en  compose  des 
fleurs  et  des  ornemens. 

Pour  les  impressions  sur  le  biscuit,  on  grave  des  plan- 
ches de  cuivre,  en  traçant  les  lignes  un  peu  plus  pronon- 
cées que  pour  les  gravures  qui  doivent  être  imprimées 
sur  le  papier.  Les  premiers  traits  doivent  être  effectués 
avec  l'acide  nitrique  étendu  d'eau,  après  les  avoir  tracés 
sur  un  vernis  sec.  Ces  traits  sont  ensuite  suffisamment 
creusés  et  rendus  corrects  par  le  moyen  du  burin.  Une 
chose  à  laquelle  il  faut  prendre  beaucoup  d'attention, 
c'est  de  faire  en  sorte  que  les  dessins  suivent  correcte- 
ment les  contours  des  pièces  sur  lesquelles  ils  doivent 
figurer;  sans  cela  rien  n'est  plus  disparate  dans  Texécu- 
tion. 

Il  y  a  en  Angleterre  des  manufactures  dans  lesquelles 
où,  au  lieu  de  cuivre,  on  se  sert  d'étaln  pour  les  planches  ; 
mais  je  pense,  d'après  les  informations  que  j'en  al  prises, 
qu'aucun  motif  d'avantage  réel  puisse  commander  cette 
préférence. 

Lorsque  les  planches  sont  terminées,  on  les  enduit  de 
couleur  métallique,  soit  noire,  soit  bleue  ou  verte,  sans 
fondant.  Cette  couleur,  n'importe  laquelle,  est  délayée 
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cl  mélangée  avec  un  corps  gras  qui  sert  à  lui  donner  la  fa- 
cilité de  s'étendre  uniformément  sur  la  planche  de  cuivre 
gravée,  de  quelque  nature  que  soit  ce  corps  gras  ;  pourvu 
qu'il  ne  comporte  pas  trop  de  matières  propres  à  la  révi- 
fication  des  oxides ,  il  remplit  parfaitement  le  but.  D'or- 
dinaire, c'est  une  composition  d'huile  de  noix,  de  lin,  ou 
de  chenevis,  rendue  siccative  et  bien  dégraissée,  en  con- 
sistance de  sirop  par  leur  inflammation  partielle. 

Le  papier  dont  on  se  sert  pour  imprimer  les  sujets  qui 
doivent  paraître  à  la  superficie  des  vases,  est  d'une  cou- 
leur blanche  tirant  sur  le  jaune  ;  il  est  léger,  clair,  et  res- 
semble à  peu  près  au  papier  dit  de  soie.  Il  doit  être  très- 
moîte  et  presque  humide  au  moment  où  on  le  met  sous  la 
presse,  qui  est  alimentée  d'un  peu  de  chaleur.  Aussitôt 
que  le  dessin  est  imprimé  dessus,  on  le  prend  de  la  main 
gauche,  on  Tétale  avec  précaution  sur  les  pièces  en  bis- 
cuit; ensuite,  avec  un  petit  bourrelet  d'étoffe  de  laine 
qu'on  tient  de  la  main  droite,  on  en  frotte  toutes  les  par- 
ties. Cette  manipulation  du  frottement  a  pour  objet  de 
mettre  en  contact  tous  les  points  du  dessin  avec  les  parois 
du  biscuit,  lequel,  par  sa  nature  spongieuse,  happe  et 
pompe  la  couleur  appliquée  sur  le  papier.  Après  avoir 
exécuté  cette  condition  expresse,  on  plonge  les  pièces  de 
faïences  dans  un  baquet  plein  d'eau.  Là,  le  papier  se  dé- 
trempe; et,  pour  peu  qu'on  passe  dessus  une  petite 
brosse  de  crin,  il  se  détache  totalement,  en  ne  laissant 
que  la  couleur  sur  le  biscuit. 

Il  ne  faut  pas  être  étonné,  si  en  frottant  les  pièces  pour 
en  faire  disparaître  le  papier,  les  dessins  n'en  souffrent 
aucun  dérangement  dans  leurs  contours  ;  il  en  doit  être 
ainsi,  parce  que  le  biscuit,  par  sa  nature,  ayant  des  pores 


LA  FAÏENCE  BLANCHE,  etc.  5o5 
nombreux,  îl  s'empare  du  corps  gras  qui  sert  de  véhicule 
à  la  couleur,  et  Ton  conçoit  que  Peau  dont  Tempire 
est  nul  sur  les  graisses,  ne  peut  délayer  cette  couleur  ni 
l'altérer  en  aucune  manière. 

Il  y  a  plusieurs  conditions  à  remplir  pour  avoir  un 
succès  complet  dans  les  impressions  sur  biscuit  j  premiè- 
rement, il  faut  que  ce  dernier  soit  bien  sec,  que  la  plus 
légère  poussière  ne  le  couvre  pas,  et  que  sa  fabrication  ne 
soit  pas  trop  ancienne  ;  ensuite  le  papier  doit  être  d'une 
grande  minceur  et  d'une  faible  consistance,  afin  que  son 
déchirement,  après  avoir  été  appliqué  sur  les  vases,  en 
soit  plus  facile  et  plus  prompt  ;  enfin,  il  ne  faut  pas  que  la 
couleur  avec  laquelle  on  imprime  soit  trop  claire  ni  trop 
épaisse;  car  dans  le  premier  cas,  le  papier  s'en  trouve 
peu  chargé,  ce  qui  fait  que  le  biscuit  n'a  pas  la  faculté 
d'en  pomper  une  suffisante  quantité  ;  alors  les  traits  sont 
maigre^  peu  liés  entre  eux;  et  beaucoup  d'endroits  jouis- 
sant dune  certaine  délicatesse,  ne  paraissent  pas.  D'un 
autre  côté,  lorsque  la  couléur  est  trop  épaisse,  on  risque 
d'encourir  d'autres  inconvénlens  ;  d'abord  les  traits  se 
confondent  assez  souvent;  ils  sont  gros,  lourds  et  sans 
formes  ;  la  quantité  de  la  couleur  étant  trop  prononcée , 
elle  ne  demeure  pas  fixe  au  coup  de  feu  d'émail;  au  con- 
traire, elle  s'extravase  dans  tous  les  sens,  au  point  que 
les  sujets  les  plus  corrects  deviennent  inintelligibles  pour 
celui  même  qui  est  le  plus  à  portée  de  bien  les  discerner. 

On  volt  donc  qu'il  faut  saisir  un  certain  milieu,  et  don- 
ner au  véhicule  une  consistance  telle  qu'il  puisse  faire 
obtenir  le  meilleur  résultat.  Ce  n'est  que  la  pratique  et 
l'expérience  qui  amènent  l'artiste  dans  cette  route. 

On  se  tromperait  grandement,  si  l'on  prétendait  passer 
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en  couverte  les  vaisselless  qui  ont  été  imprimées,  sans 
préalablement  leur  faire  subir  une  autre  opération.  On 
doit  sentir  que  Témail  s'attacherait  partout  sur  le  fond 
de  la  faïence  resté  à  nu,  et  refuserait  de  se  joindre  sur 
les  lignes  qui  forment  les  dessins,  faute  d'affinité  entre 
Feau  et  les  corps  gras.  Or,  on  est  donc  forcé,  par  la  na- 
l  ture  des  choses, de  faire  disparaître  le  véhicule  qui  a  servi 
à  l'impression;  pour  cela  on  se  sert  de  feu.  En  consé- 
quence, on  bâtit  un  fourneau,  ainsi  qu'il  est  représenté 
en  la  figure  5o  (planche  IIP).  Ce  fourneau  est  construit 
avec  des  plaques  de  terre  qu'on  joint  les  unes  à  côté  des 
autres,  par  le  moyen  d'iin  coulis  clair. 

On  peut  indifféremment  donner  le  nom  de  moufle  ou 
de  fourneau  h  une  semblable  construction ,  puisque  la 
moufle  ordinaire  n'en  diffère  que  parce  qu'efle  possède 
une  porte  d'issue  d'une  seule  pièce,  tandis  qu'au  fourneau 
dont  il  est  ici  question ,  Tembouchure  par  où  l'on  fait 
entrer  les  vases,  se  ferme  avec  des  plaques  sen^lslables  à 
celles  qui  constituent  l'ensemble  des  parois.  Le  reste  est 
conforme  à  la  moufle;  il  y  a  un  cendrier,  un  foyer  et  un 
vide  de  7  à  8  centimètres  entre  les  murs  qui  entourent 
le  fourneau  et  les  plaques  de  terre  qui  le  ferment. 

Les  vaisselles  imprimées  s'arrangent  convenablement 
dans  l'intérieur  de  ce  four.  On  les  met  les  unes  sur  les  au- 
tres, en  les  appuyant  de  manière  à  ce  qu'elles  se  tiennent 
bien  et  ne  s'éboulent  pas.  La  grandeur  qu'il  faut  donner 
à  la  moufle  doit  êlre  relative  à  l'importance  de  la  manufac- 
ture :  ordinairement  elles  ont  dans  œuvre  un  mètre  60  à 
70  centimètres  de  longueur,  et  un  mètre  3o  centimètres 
de  largeur.  Il  est  rare  qu'on  leur  donne  plus  d'étendue; 
on  aime  mieux  en  avoir  plusieurs  que  de  le  faire. 
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Quand  toutes  les  pièces  sont  arrangées  dans  la  moufle, 
on  masque  l'embouchure,  on  construit  sur  le  devant  un 
mur  qui  retienne  la  flamme,  ainsi  qu'il  en  est  pour  les 
autres  parois  du  four,  puis  on  fait  du  feu  dans  le  foyer. 
Dès  qu'on  s'aperçoit  qu'une  faible  couleur  rouge  com- 
mence à  paraître,  on  peut  être  sûr  que  le  corps  gras,  em- 
ployé pour  rendre  les  oxides  colorans  malléables,  est  en- 
tièrement anéanti,  qu'il  a  été  dévoré  par  le  feu.  Alors  l'é- 
mail prend  parfaitement  sur  les  impressions  des  faïences, 
<:omme  sur  le  reste  du  biscuit. 

Une  chose  essentielle  à  observer,  c'est  de  laisser  à  la 
partie  supérieure  de  la  moufle  une  issue  assez  grande 
pour  donner  passage  à  la  vapeur  qui  s'échappe  des  cou- 
leurs, de  même  le  haut  de  Fenveloppe  qui  ferme  le  four 
doit  être  garni  d'une  cheminée,  tant  pour  Téchappement 
de  la  fumée  provenant  du  combustible  employé,  que  pour 
les  vapeurs  dont  on  vient  de  parler.  Ce  combustible  peut 
être  indifféremment  ou  du  bois  ou  du  charbon  de  terre. 

Xes  impressions  sur  couverte  ou  en  troisième  feu  ne 
s'exécutent  pas  de  le  même  manière  que  celles  dont  il 
vient  d'être  question,  c'est  bien  de  planches  gravées  en 
taille-douce  dont  on  se  sert.  Les  couleurs  sont  aussi  mé- 
langées avec  un  coprs  gras  ;  mais  le  papier  ne  paraît  pas 
ici;  il  est  remplacé  par  des  disques  de  gélatine,  qui  re- 
çoivent les  couleurs  et  les  déposent  sur  la  surface  des 
vases.  Voici  comment  on  s'y  prend  : 

On  fait  bouillir,  dans  une  marmite  neuve  vernissée,  des 
recoupures  de  peau  ou  des  pieds  de  veau  bien  propres. 
Quand  on  suppose  que  la  matière  extractive  en  est  ôlée, 
on  passe  le  hquide  par  un  tamis  très  fin,  ensuite  on  y  met 
le  double  de  son  poids  de  colle-forte.  On  fait  rebouillir 
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le  tout  jusqu'à  ce  que  la  liqueur  soit  suffisamment  épais- 
sie; puis  on  passe  encore  une  fois  par  le  tamis,  après  quoi 
on  coule  cette  matière  dans  des  formes  en  faïence  ou  feti 
porcelaine,  dont  la  grandeur  et  la  figure  varient,  suivant 
les  planches  de  cuivre  que  ces  masses  doivent  décalquer. 
L'épaisseur  de  ces  disques,  ronds  ou  ovales,  ne  surpasse 
pas  beaucoup  5o  millimètres. 

Dès  que  ce  liquide  est  refroidi,  il  se  prend  en  consis- 
tance de  gelée  qu'on  nomme  gélatine;  mais  il  faut,  pour 
notre  objet,  que  cette  substance  soit  assez  ferme  pour 
qu'on  puisse  la  prendre  dans  la  main  et  la  manier  sans 
qu'elle  se  détruise.  Si  cette  condition  n'existait  pas,  ou 
que  faiblement,  ce  serait  une  preuve  qu'on  n'aurait  pas 
assez  mis  de  colle-forte,  ou  bien  que  l'évaporation  dans 
la  marmite  aurait  été  trop  peu  considérable. 

Pour  imprimer  sur  émail,  on  enduit  de  couleur  la 
planche  de  cuivre  gravée,  on  la  fait  un  peu  chauffer,  puis 
on  la  nettoie  avec  une  éponge  grasse  ou  un  torchon  de 
linge,  afin  de  faire  disparaître  la  couleur  partout  où  elle  ne 
doit  pas  rester.  Cette  manipulation  est  faite  brièvement, 
mais  sans  trop  appuyer,  de  peur  d'enlever  aux  creux  de 
la  planche  la  matière  colorante  qui  a  besoin  d'y  rester; 
ensuite  on  prend  le  disque  de  la  gélatine,  on  le  met  vis- 
à-vis  de  soi,  puis  on  applique  dessus  la  planche  enduite 
de  couleur.  Pour  cette  fois,  on  presse  un  peu  sur  la  plan- 
che, afin  que  la  gélatine,  qui  est  flexible,  puisse  s'insinuer 
dans  les  coups  de  burin  et  enlever  la  couleur  qui  s'y 
trouve;  au  nlême  instant  on  s'empare  d'une  pièce  de 
faïence,  on  la  couche  sur  la  gélatine,  ou  on  la  roule  clrcu- 
lairenient,  si  c'est  un  vase  creux,  et  aussitôt  la  couleur  s'y 
attache  avec  beaucoup  de  précision  :  on  peut  même  passer 
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une  seconde  pièce  avant  de  remettre  ^e  nouvelle  couleur, 
et  cette  dernière  pièce  est  aussi  bien  marquée  que  la 
première.  Il  y  a  plus,  c'est  que,  si  ce  ne  sont  point  des 
impressions  soignées  que  Ton  confectionne,  on  peut  aller 
jusqu'à  trois  avec  la  même  quantité  de  couleur  que  la 
gélatine  a  pu  prendre. 

Quoi  qu'il  en  soit,  du  moment  que  l'on  veut  rechar- 
ger la  gélatine,  on  l'essuie  proprement  en  prenant  l'ex- 
trême précaution  de  ne  laisser  aucune  parcelle  de  cou- 
leur; cela  se  fait  avec  une  éponge  légèrement  Imprégnée 
d'eau  chaude.  Dès  que  toute  la  couleur  est  enlevée,  on 
repose  encore  la  planche  de  cuivre  gravée  sur  la  gélatine, 
et  ainsi  de  suite. 

A  force  de  faire  disparaître  la  couleur  de  la  gélatine, 
elle  finit  par  amaigrir  insensiblement  et  devenir  d'une 
grande  minceur  ;  alors  ce  qui  en  reste  n'est  pas  perdu;  on 
le  refond  avec  d'autres.  Il  ne  faut  pourtant  pas  trop  at- 
tendre pour  supprimer  un  disque  de  gélatine,  parce  que 
sur  la  fin,  n'offrant  plus  autant  de  souplesse,  cette  sub- 
stance devient  impropre  à  donner  de  belles  gravures. 

Les  impressions  sur  couverte  se  cuisent  à  la  moufle; 
par  conséquent,  il  est  inutile  de  dire  que  les  couleurs 
qu'on  y  emploie  sont  mélangées  de  fondant,  ainsi  qu'on 
l'a  déjà  expliqué. 

La  couverte  ou  l'émail  dont  ces  pièces  sont  revêtues 
met  un  obstacle  à  ce  qu'elles  soient  posées  les  unes  sur 
les  autres,  à  cause  qu'elles  se  colleraient  ensemble  dans 
le  coup  de  feu ,  attendu  que  l'émail  se  soudralt  partout 
où  il  y  aurait -contact.  Pour  éviter  ce  grave  inconvénient, 
^  on  interpose  entre  les  vases  des  planchers  en  bronze  sou- 
tenus par  de  petites  colonnes  de  même  métal.  Par  ce 
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moyen,  les  pièces  de  faïence  se  trouvent  isolées  à  des  hau- 
teurs différentes,  et  rien  ne  se  touché.  On  fait  choix  de 
plancher^  de  bronze,  qui  sont  des  plaques  plus  ou  moins 
grandes  et  qui  ont  7  à  8  millimètres  d'épaisseur,  plutôt 
que  de  se  servir  de  ceux  en  fer,  parce  que  ces  derniers 
sont  trop  oxidables,  surtout  quand  ils  sont  en  fer  battu. 
Des  planchers  en  terre  seraient  aussi  fort  bons  ;  mais  ils 
sont  trop  fragiles,  et  forcent  à  des  renouvellemens  très- 
rapprochés. 

Le  degré  de  chaleur  qu'il  faut  administrer  pour  la  cuis- 
son de  la  peinture  et  des  impresions  en  troisième  feu  ou  à 
réverbère,  est  proportionné  à  celui  qui  est  nécessaire  h 
la  fusion  des  couleurs;  en  conséquence,  dès  que  l'inté- 
rieur de  la  moufle  paraît  d'un  rouge-brun  assez  prononcé, 
on  retire  une  montre  par  le  tuyau  pratiqué  dans  la  porte,  on 
examine  si  les  couleurs  sont  bien  fondues  j  cela  étant,  on 
cesse  d'alimenter  le  foyer;  on  l'active,  au  contraire,  si  le 
brillant  et  Téclat  des  fondans  ne  se  sont  point  encore 
manifestés. 

La  cuisson  de  la  peinture  à  réverbère  demande  beau- 
coup d'attention.  Un  petit  coup  de  feu  de  moins,  les  des- 
sins sont  rudes  au  toucher,  et  les  couleurs  n'ont  aucune 
vivacité;  elles  sont  ternes,  se  salissent  dans  Tusage,  et 
finissent  par  devenir  d'un  coup-d'œll  on  ne  peut  pas  plus 
désagréable  ;  trop  de  feu  dans  cette  cuisson  fait  extra- 
vaser  les  couleurs;  les  traits  s'altèrent,  se  confondent;  les 
teintes  délicates  se  perdent,  le  beau  coloris  s'évanouit,  la 
fraîcheur  des  beaux  tons  se  dissipe  ;  enfin,  l'ensemble  des 
sujets  peints  ou  gravés  devient  presque  inintelligible. 

Il  faut  donc  employer,  pour  conduire  cette  opération, 
une  personne  exercée,  qui  ait  de  la  pratique,  et  qui  puisse 
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juger  ponctuellement,  sur  la  vue  des  mortlres,  Tétat  dans 
lequel  se  trouve  rintérleur  de  la  moufle,  par  rapport  à  la 
température. 

L'application  de  Tor  sur  la  faïence  est  extrêmement 
simple;  quand  on  sait  bien  faire  dissoudre  et  précipiter 
l'oxide,  le  plus  difficile  est  opéré;  car  il  ne  s'agit  plus  que 
de  le  broyer  sur  une  glace,  l'employer  avec  lé  pinceau  sur 
les  bords  des  vases  et  partout  où  l'on  désire  qu  il  figure,  et 
de  le  cuire  à  la  moufle  au  même  coup  de  feu  des  couleurs, 
ensuite  avec  un  brunissoir,  formé  d'une  pierre  qu'on 
nomme  communément  sanguine,  on  lui  donne  le  brillant 
métallique  qui  lui  est  propre. 

L'or  n'a  pas  besion  de  fondant,  parce  que  la  couverte, 
entrant  un  peu  en  fusion  dans  l'opération  de  la  cuite  en 
troisième  feu,  s'empare  assez  puissamment  de  l'oxide  pour 
se  l'attacher  et  y  faire  adhérer  d'une  manière  à  ce  que  le 
brunissoir  puisse  glisser  dessus  et  n'emporter  que  le  mat 
naturel  à  l'or  qui  a  subi  le  feu. 

Quand  l'or  a  essuyé  un  trop  fort  coup  de  feu  pour  sa 
cuisson,  il  entre  dans  la  couverte,  s'y  incorpore,  se  laisse 
couvrir  de  vernis,  et  alors  il  n'est  plus  possible  de  le 
brunir;  il  reste  mat  et  d'un  mauvais  ton.  Lorsque  cela 
arrive,  on  peut  regarder  l'opération  comme  mauquée; 
quand  le  feu  n'a  pas  été  assez  fort,  l'or  ne  résiste  pas  à 
l'action  du  brunissoir,  l'ongle  du  doigt  même  suffit  pour 
le  faire  disparaître  ;  donc  il  ne  faut  pas  persister  à  vouloir 
brunir;  car  les  pièces  se  trouveraient  bientôt  dépouillées 
de  leur  ornement.  11  vaut  mieux  repasser  au  four  et  donner 
un  peu  plus  de  feu.  De  ces  deux  inconvéniens  le  dernier 
est  préférable,  en  ce  qu'il  donne  encore  la  facilité  de  ré- 
parer en  partie  la  valeur  de  la  perte. 
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Les  filets  qui  ornent  le  bord  des  vases,  se  font  à  la 
lournette.  Cet  instrument  est  représenté  en  la  figure  49 
(planche  III) j  on  pose  les  pièces  parfaitement  au  centre 
de  la  tournette;  puis,  étant  assis,  on  la  fait  tourner  de 
la  main  gauche,  tandis  qu'on  tient  le  pinceau  de  la  main 
droite;  on  le  pose  légèrement  sur  le  bord  qu'on  veut  do- 
rer, et  en  un  clin-d'œil  le  filet  est  terminé  avec  la  plus 
grande  précision. 

Les  fonds  orifères,  ceux  qui  semblent  argentins  et 
qu'on  appelle  lustre  métallique  ou  burgos,  sont  faits  avec 
des  dissolutions  d'hydrochlorale  d'or  et  de  platine,  les- 
quelles sont  mises  en  contact  avec  des  substances  sul- 
fureuse ou  ammoniacale  et  des  matières  essentiellement 
hydrogénées,  pour  que  la  revivlficatlon  des  métaux  em- 
ployés en  soit  plus  complète  j  car  11  ne  faut  pas  s'y  trom- 
per, il  y  a  ici  réduction,  et  c^est  pourquoi  l'or  et  le 
platine  reparaissent  sous  le  brillant  qui  leur  est  naturel. 

Les  proportions  à  suivre  pour  la  composition  de  ces 
dlfférens  lustres  sont  assez  variables.  Cela  dépend  de  la 
richesse  et  de  l'éclat  qu'on  veut  donner  à  la  couleur  jaune 
ou  blanche  qui  doit  imiter  l'or  ou  l'argent;  ordinairement 
on  s'y  prend  de  la  manière  suivante  : 

On  fait  dissoudre,  soit  l'or,  soit  le  platine,  par  le  pro- 
cédé indiqué  à  l'article  de  l'oxlde  d'or.  D'un  autre  côté, 
on  mélange  ensemble  quatre  parties  de  fleur  de  soufre  et 
cinq  parties  d'huile  de  lin;  on  met  le  tout  dans  un  pot 
neuf  vernissé,  qu'on  place  sur  la  cendre  chaude.  Dès 
que  la  chaleur  s'est  fait  sentir,  on  remue  sans  cesse  le 
mélange  avec  une  spatule  en  bols;  on  continue  jusqu'à 
ce  que  la  matière  ait  acquis  une  consistance  sirupeuse 
assez  marquée.  Alors,  on  introduit  la  dissolution  d'hy- 
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drochlorate  dW,  si  c'est  un  lustre  jaune  qu'on  veut 
avoir  ou  d'hydrochlorate  de  platine,  si  c'est  un  lustre  ar- 
gentin. Cette  introduction  doit  se  faire  goutte  par  goutte, 
en  remuant  toujours  et  dans  une  proportion  d'un  dixième 
ou  d'un  douzième  en  poids,,  selon  qu'on  désire  avoir, 
comme  je  l'ai  déjà  dit,  un  fond  plus  ou  moins  riche. 

Cette  composition  est  ensuite  mélangée  avec  de  Fes- 
sence  de  térébenthine,  afin  de  lui  donner  de  la  liquidité  et 
ta  rendre  propre  à  pouvoir  être  employée  avec  le  pinceau, 
qui  est  toujours  un  blaireau  très -flexible  et  très -large* 
Cette  couleur  se  pose  sur  l'émail,  en  prenant  le  soin  de 
l'étaïer  autant  uniformément  que  possible  et  d'y  ajouter 
de  l'essence  bien  grasse  si  l'on  s'apercevait  qu'elle  ne  le 
fît  que  d'une  manière  incomplète.  L'essence  grasse  de  té- 
rébenthine vient  donner  au  mélange  la  faculté  de  s'éten- 
dre, et  augmente  encore  par  sa  présence  la  disposition 
revivifiante  du  composé  à  Tégard  de  l'or  et  du  platine. 

La  cuisson  des  fonds  lustrés  s'effectue  de  la  même 
manière  que  pour  les  couleurs,  c'est-à-dire  à  la  moufle. 

Quant  à  l'ammoniure  dont  on  a  parlé  plus  haut,  on 
l'obtient  en  versant  l'hydrochlorate  d'or  dans  une  solu- 
tion d'ammoniaque;  il  se  fait  au  même  instant  un  préci- 
pité abondant  de  couleur  jaune;  on  lave  le  précipité 
plusieurs  fois  à  l'eau  chaude,  puis  on  le  recueille  sur  un 
filtre  et  on  le  mélange  avec  des  substances  hydrogénées, 
en  observant  surtout  de  faire  ce  mélange  pendant  que 
l'ammoniure  est  encore  humide ,  afin  que  les  molécules 
de  l'oxide  d'or  soient  plus  divisées  dans  la  masse.  Quant 
aux  proportions  des  matières  respectives,  elles  doivent 
être,  à  peu  de  chose  près,  pour  l'ammoniure  que  pour 
le  sulfure. 
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Si  toutefois  il  arrivait  qu'on  fit  totalement  sécher 
Foxide  d'or  précipité  par  Tammoniaque,  il  est  bon  de 
prévenir  qu'il  faudrait  grandement  se  défier  de  cette 
substance  j  car  elle  constitue  ce  qu'on  appelle  Vor ful- 
minant, lequel  s'enflamme  et  détonne  avec  fracas  par  un 
frottement  vif,  susceptible  de  développer  un  certain  de- 
gré de  chaleur;  c'est  pourquoi  il  ne  faudrait  pas  l'enfer- 
mer dans  un  flacon  bouché  à  l'émerî,  de  peur  qu'un  peu 
de  matière  restée  dans  le  goulot  ne  s'enflammât  subite-- 
ment  et  produisît  une  explosion  capable  de  coûter  la  vie 
à  celui  dans  les  mains  duquel  le  flacon  aurait  eu  le  mal- 
heur de  se  trouver. 

Je  termine  ici  l'Art  de  fabriquer  la  faïence  blanche, 
recouverte  d'un  émail  transparent.  On  a  dû  voir  que 
tout  l'ensemble  de  cette  belle  branche  d'industrie  de- 
mandait des  connaissances  assez  étendues  dans  plusieurs 
sciences  qui  peuvent  lui  servir  de  guide  et  d'appui;  telle 
que  la  chimie  et  la  physique.  J'ai  fait  en  sorte  d'en  rap- 
peler les  principaux  élémens,  de  les  rattacher  et  de  les 
appliquer  à  l'art  de  la  faïencerie.  En  les  examinant,  en 
les  considérant  de  près,  on  verra  que  ceux  des  manu- 
facturiers qui  confectionnent  sans  leur  aide,  marchent 
absolument  comme  celui  qui  est  privé  de  la  vue,  et  que 
chaque  pas  peut  le  faire  tomber  dans  un  précipice. 

11  est  incontestable,  que  l'art  dont  on  vient  de  décrire 
les  procédés,  est  le  plus  difficile  de  tous  ceux  qui  tiennent 
à  la  poterie,  surtout  quand  on  veut  que  les  produits  réu- 
nissent toutes  les  qualités  qui  doivent  distinguer  une 
bonne  vaisselle,  c'est-à-dire  blancheur,  sonorité,  résis- 
tance au  changement  subit  de  température  fort  éloignées 
Tune  de  Tautre,  dureté,  netteté,  éclat  et  brillant  dans  la 
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couverte;  alors,  certes,  une  telle  faïence  présente,  sans 
contredit,  des  difficultés  que  n'a  pas  la* fabrication  de  la 
porcelaine,  parce  que,  pour  celle  dernière,  on  a  dès  long- 
temps posé  les  bases  de  sa  composition  (kaolin  et  pe- 
tunzé  dans  des  proportions  convenables);  hors  de  ces 
deux  substances,  faciles  à  discerner,  point  de  belle  fa- 
brication possible,  aussi  ne  Tentreprend-t-on  pas;  tan- 
dis qu'une  infinité  de  matières  terreuses,  dont  la  nuance 
des  caraètères  n'est  pas  toujours  aisée  à  saisir,  semble 
quelquefois  se  montrer  propres  à  la  création  d'une 
faïence  blanche,  et  d'un  autre  côté^  s'y  faire  voir  très-re- 
belle dans  la  pratique;  c'est  ce  qui  est  arrivé  bien  des  fois. 

Ainsi,  avoir  tracé  un  plan  de  conduite,  un  corp$  de 
doctrine,  sinon  exempt  d'erreur,  au  moins  plus  complet, 
plus  étendu,  plus  explicatif,  plus  approprié  et  plus  au 
niveau  des  connaissances  actuelles  que  tous  ceux  que 
nous  possédions  sur  la  fabrication  d'un  produit  extrême- 
ment utile  à  la  société,  n'est  pas,  que  je  pense,  une  entre- 
prise qui  doive  demeurer  sans  résultats  avantageux 
pour  l'art  auquel  il  s'applique;  si  cela  est,  je  me  trouve- 
rai amplement  dédommagé  de  mes  recherches,  de  mes 
voyages  et  de  mes  travaux;  être  utile  à  mon  pays,  à  mes 
contemporains,  fut  toujours  le  premier  mobile  des  efforts 
et  des  sacrifices  que  je  n'ai  cessé  de  faire  jusqu'à  ce  jour, 
pour  tâcher  d'aplanir  les  dlfficullés  qui  se  rencontrent 
dans  la  culture  des  arts  céramiques. 

FIN  DE  l'art  de  FABRIQUER  LA  FAÏENCE, 
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VOCABULAIRE 

DES  MOTS  TECHNIQUES 

DE 

L'ART  DE  FABRIQUER  LA  FAÏENCE  BLANCHE,  RECOUVERTE  D'UN 
ÉMAIL  TRANSPARENT. 

A. 

Acide  nitrique.  Cet  acide  est  incolore  à  l'état  de  pureté , 
a  une  odeur  pénétrante  quand  il  est  concentré.  Il  est  très 
corrosif  et  constitue  l'un  des  plus  violens  poisons  qu'il  y  ait. 
Affaibli  médiocrement  on  le  nomme  eau  forte  ^  affaibli  davan- 
tage, il  forme  l'eau  seconde.  Il  a  la  propriété  de  dissoudre 
presque  tous  les  métaux,  excepté  l'or,  le  platine,  l'osmium  et 
l'oridium. 

Acide  sulfurique.  11  est  blanc,  liquide,  oléagineux,  inodore, 
attaque  tous  les  métaux,  hors  le  plomb  et  ceux  qu'on  vient 
de  nommer  et  d'excepter  pour  l'acide  nitrique.  On  l'appelle 
vulgairement,  dans  le  commerce,  liuile  de  vitriole. 

Acide  Jiydroclorique,  Cet  acide  se  nommait  autrefois  esprit 
de  sel  fumant,  et  naguère  acide  muriatique. 

Acide  hydrochloronitrique.  Anciennement  connu  sous  le 
nom  d'eau  régale^  il  est  formé  du  mélange  de  l'acide  nitrique 
et  hydrochlorique,  dans  une  proportion  d'une  partie  du  pre- 
mier et  trois  du  dernier.  L'acide  liydrocliloronitrique  a  la  pro- 
priété de  dissoudre  l'or,  le  platine,  etc.  C'est  avec  les  dissolu- 
tions qu'il  forme  qu'on  obtient  le  pourpre  de  Cassius,  les  oxi- 
des  d'or  et  de  platine  pour  le  lustre  métallique,  etc. 

Affinité,  Ce  mot  est  employé  pour  désigner  la  tendance 
qu'ont  certaines  substances  de  nature  différentes  de  s'unir  en- 
tre elles  et  de  former  des  composés  binaires,  ternaires,  etCc 
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Aiguille  triangulaire  (r)  est  un  instrument  en  fer  avec  le- 
quel on  fait  dans  les  gasettes  les  trous  qui  doivent  recevoir  les 
pernettes,  afin  de  soutenir  les  rondeaux  et  les  vases^  de 
faïence. 

Air  atmosphérique .  C'est  le  fluide  que  nous  respirons  et  qui 
entretient  notre  existence.  Il  est  le  principal  agent  de  la  ébm- 
bustion  dans  les  allandiers  de  nos  fourneaux  5  sa  coniposition 
est  de  79  parties  d'azote,  de  21  d'oxigène,  d'un  atome  de  gîiz 
acide  carbonique  et  d'un  peu  d'eau  réduite  en  vapeur. 

Aire  (1').  L'aire  du  four  est  cette  partie  de  l'intérieur  sur 
laquelle  on  pose  les  gasettes  dansPenfournement.  L'aire  qu'on 
nomme  aussi  plate-forme  doit  être  parfaitement  de  niveau 
pour  que  les  files  se  tiennent  bien  droites  et  à  égale'  distance. 

Allandier,  Partie  du  four  à  faïence  qui  ressort  en  dehors 
et  qui  cependant  communique  avec  l'intérieur.  C'est  dans 
l'allandier  qu'est  déposé  le  combustible  lorsqu'on  effectua» 
la  cuisson. 

Alcalis,  Les  alcalis  servent  à  la  composition  de  l'émail  cris- 
tallin 5  ceux  dont  on  fait  le  plus  d'usage  sont  la  potasse  ordi- 
naire et  le  sous -carbonate  de  soude. 

Analyse,  Analyser  un  corps,  c'est  le  décomposer,  en  re- 
connaître les  parties  constituantes  et  déterminer  les  quantités 
jf-espectives  des  unes  par  rapport  aux  autres. 

Apyre  veut  dire  presque  infusible. 

Argile,  C'est  une  substance  onctueuse,  douce  au  touclier,  qui 
se  rencontre  abondamment  dans  le  sein  de  la  terre,  quelque- 
fois à  sa  surface  ou  à  des  profondeurs  plus  ou  moins  considé- 
rables. La  couleur  des  argiles  varie  du  brun  noirâtr^  ou  bleuâ- 
tre au  blanc  parfait.  La  nature  de  leurs  compositions  et  de 
leurs  caractères  physiques  les  fait  distinguer  en  argile  plasti- 
que, figuline  et  sméetique.  C'est  en  étudiant  bien  les  diffé- 
rentes espèces  d'argile  qu'on  parvient  à  reconnaître  celles  qui 
sont  propres  à  la  fabrication  de  la  faïence  blanche.  D'après  ce-= 
la ,  c'est  dire  que  les  argiles  en  général  méritent  l'attention 
d€  celui  qui  veut  entrer  dans  la  carrière  de  cette  industrie. 
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B. 

Balle,  C'est  ainsi  qu'on  appelle  un  morceau  de  terre  plus 
ou  moins  gros  qui  doit  servir  A  ébaucher  une  pièce  de 
faïence. 

Ballon.  Le  ballon  est  aussi  un  morceau  de  terre,  mais  d'un 
Tolume  beaucoup  plus  gros  que  la  balle  5  il  n'est  pas  ,  comme 
cette  dernière,  destiné  à  l'ébaucKe  d'un  vase 5  mais  il  sert  à 
faire  des  balles;  ce  sont  les  marcheurs  de  terre,  et  ceux  qui  la 
préparent  à  la  cave  qui  font  les  ballons. 

Barbotine,  La  barbotine  n'est  rien  autre  chose  que  la  terre 
de  faïence  délayée  dans  de  l'eau. 

Batte.  On  appelle  ainsi  un  instrument  avec  lequel  on  fait 
Idi  croûte  pour  mouler  des  plats,  des  assiettes,  etc.  Ce  nom  est 
donné  aussi  à  l'outil  qui  sert  à  pulvériser  le  ciment  qui  entre 
dans  la  composition  de  la  terre  à  gasette. 

Battiture,  Les  battitures  viennent  du  fer;  ce  sont  les  éclats 
qui  retombent  lorsqu'on  frappe  ce  métal  quand  il  est  fort 
rouge  de  chaleur.  Les'maréchaux  et  les  serruriers  en  procure 
beaucoup.  Les  battitures  sont  un  oxide  de  fer  qui  contient  de 
24  à  28  pour  100  d'oxigène.  Cet  oxide  est  employé  pour  ob- 
tenir différentes  teintes  de  noir  et  de  brun  foncé. 

Billettes,  On  appelle  ainsi  le  bois  fendu  en  petits  mor- 
ceaux. 

Biscuit.  Les  vases  de  faïence  qui  ont  été  cuits  une  fois  et 
qui  sont  dénués  de  couvertes,  se  nomment  des  vases  en  biscuit  ; 
par  conséquent  toutes  les  vaisselles  ont  du  être  cuites  en  bis- 
cuit avant  de  passer  en  émail. 

Bois  (voyez  Combustible), 

Borax  ou  sous  borate  de  soude.  C'est  une  combinaison 
d'acide  borique  et  de  soude.  Cet  alcali  est  fort  bon  pour  entrer 
comme  partie  constituante  des  fondans  propres  au  couleurs. 

Boules  pyro métriques.  Ce  sont  de  petites  boules  en  terre 
dans  lesquelles  on  introduit  des  oxides  colorans;  elles  servent 
à  indiquer  les  degrés  de  chaleur  à  l'intérieur  du  four. 

Broyer,  C'est  une  opération  qui  a  pour  objet  l'extrême  dé- 
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vision  du  silex  ou  bien  de  la  couverte.  Le  broiement  est  une 
des  principales  manipulations  qui  ont  lieu  dans  la  fabrication 
de  la  faïence. 

c. 

Cadre  (le).  Le  cadre  sert  à  faire  les  plaques  de  terre  lors- 
qu'on ne  confectionne  pas  les  gasettes  sur  le  tour.  Il  est 
composé  d'un  assemblage  de  barre  de  bois ,  lesquelles  étant 
jointes ,  forment  un  carré  loifg. 

Calcination^  C'est  exposer  une  substance  minérale  à  l'action 
du  feu,  afin  de  lui  faire  perdre  quelque  principe.  Telle  est  la 
calcination  de  la  mine  de  cobalt,  dans  laquelle  l'arsénic  et  le 
soufre  se  dégagent;  telle  est  encore  celle  du  carbonate  de 
chaux,  où  l'on  voit  l'acide  carbonique  se  dissiper  en  gaz. 

Calibre,  C'est  un  outil  dont  le  mouleur  d'assiette  sé  sert 
pour  former  le  dessous  de  la  pièce;  l'action  du  calibre  donne 
plus  de  régularité  dans  l'exécution  des  ouvrages. 

Calorique.  Le  calorique  est  la  cause  de  la  chaleur;  donc 
la  dernière  n'en  est  que  l'effet. 

Carbonate  de  chaux  ou  chaux  carbonatée.  On  comprend 
isçus  ce  nom  toutes  les  pierres  calcaires, 

Carnaux,  Ce  sont  les  trous  pratiqués  à  la  voûte  du  four,  et 
par  où  s'échappent  la  fumée  et  la  flamme. 

Chaleur,  C'est  l'impression  que  le  calorique,  mis  en  liber- 
té, fait  sur  nos  sens.  Ses  degrés  sont  mesurables  par  le  ther- 
momètre jusqu'à  l'ébullition  de  l'eau;  passé  cette  limite,  on  ne 
peut  plus  le  faire  qu'avec  le  pyromètre. 

Chemise.  La  chemise  d'un  four  est  le  premier  rang  de  bri- 
que qui  touche  à  l'intérieur.  La  terre  qui  doit  constituer  les 
briques  de  ce  premier  rang  a  besoin  d'être  très  réfractaire. 
{Voyez  ce  mot.) 

Ciment.  C'est  une  poudre  qui  provient  de  gasettes  cassées, 
pulvérisées  et  passées  au  tamis  d'un  tissu  plus  ou  moins  gros. 

Cobalt.  C'est  un  métal  dont  l'oxide  fourni  la  couleur 
bleue. 

Colcothar.  C'est  le  résidu  de  la  décomposition  du  sulfate 
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de  fer  chauffé  dans  un  creuset.  Ce  résidu  est  tantôt  d'un  beau 
rouge  et  tantôt  tirant  su  rie  hoir,  selon  que  le  coup  de  feu 
a  été  plus  fort  ou  plus  faible.  Il  sert  à  faire  la  couleur  rouge 
et  brune. 

Colifichet,  Le  colifichet  se  compose  de  trois  morceaux  de 
colombin  réunis  et  soudés  dans  le  milieu  5  il  sert  de  repo- 
soir  aux  vases  creux  que  l'on  cuit  en  couverte. 

Colombin,  C'est  un  morceau  de  terre  passé  à  la  filière  et 
dont  le  diamètre  n'a  pas  plus  «d'un  travers  de  doigt  d'éten- 
due. 

Combustible.  Ce  nom  convient  à  tous  les  corps ,  soit  sim- 
ples, soit  composés,  qui  peuvent  se  combiner  avec  l'oxigène; 
mais  cependant  on  ne  fait  usage  que  des  composés,  et  parmi 
eux  ce  sont  les  bois  et  les  charbons  de  terre  qui  figurent  les 
premiers.  Ces  substances  combustiles  contiennent  de  l'hydro- 
gène, du  carbone  et  d'autres  élémens  liquides  ou  terreux  qui 
ne  sont  pas  susceptibles  de  brûler.  En  France,  ce  sont  les 
bois  qui  sont  généralement  employés }  en  Angleterre  ce  sont 
les  charbons  5  les  uns  et  les  autres  sont  également  bons  à  la 
cuisson  de  la  faïence  fine.  Ces  derniers  présentent  beaucoup  plus 
d'économie.  De  quelque  nature  qu'ils  soient,  les  combustibles 
méritent  d'être  bien  étudiés  par  le  manufacturier. 

Combustion,  C'est  la  combinaison  de  l'oxigène  avec  le 
corps  qui  brûle.  Toutes  les  fois  que  cet  acte  a  lieu,  il  y  a  sinon 
dégagement  de  lumière,  au  moins  dégagement  de  calorique e 

Coque  d'œuf.  C'est  un  défaut  que  certaines  couvertes  sont 
susceptibles  de  présenter;  il  se  manifeste  par  une  infinité  de 
petits  points  qui  dégradent  les  produits. 

Couverte,  C'est  l'émail  cristallin  ou  le  vernis  qu'on  voit  à 
la  superficie  des  vaisselles. 

Croûte,  On  appelle  croûte  la  terre  préparée  de  manière  à  ce 
qu'il  n'y  ait  plus  qu'à  mouler  la  pièce  de  faïence. 

Cm,  Une  pièce  de  vaisselle ,  quoique  bien  séchée  ^  mais 
qui  n'a  pas  encore  été  au  feu,  s'appelle  une  pièce  en  cru. 

Cuisson,  C'est  l'opération  par  laquelle  on  termine  la  con- 
fection de  la  faïence. 
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D. 

Déchet.  On  appelle  déchet  une  pièce  de  vaisselle  qui  sort 
du  four  dans  un  état  qui  le  met  hors  de  service. 
Décomposition  (voyez  Analyse), 

Dessiccation.  C'est  le  passage  d'un  vase  de  son  état  de 
mollesse,  au  moment  qu'il  vient  d'être  ébauché,  à  celui  de  par- 
faite sécheresse  et  qui  le  rend  propre  à  entrer  dans  le  four  pour 
y  subir  la  cuisson  en  biscuit.  Ce  passage  doit  être  insensible 
et  bien  gradué. 

,     ■  E. 

Eau,  L'eau  est  un  liquide  composé  de  deux  corps  gazeux 
dans  une  proportion  de  88,29  d'oxigène,  et  de  11^71  d'hy- 
drogène. . 

Ebaucher,  C'est  la  première  formation  du  vase  de  faïence 
sur  le  tour. 

Echapoter,  C'est  ôter  aux  vaisselles  les  petites  éminences 
et  les  grains  que  les  pernettes  peuvent  y  avoir  laissé  après  le 
ëoup  de  feu  de  la  couverte. 

Email  (  voyez  Couverte)  • 

Encaster,  C'est  introduire  les  vases  dans  les  gasettes  avant 
de  les  placer  dans  l'intérieur  du  four. 

Enfourner,  C'est  placer  les  gasettes  pleines  de  vaisselles 
dans  le  four.  Cette  opération  mérite  beaucoup  de  soin. 

Enfourneur,  Nom  qu'on  donne  à  celui  qui  ne  fait  que  pla- 
cer les  gasettes  dans  le  four,  soit  de  biscuit,  soit  d'émail  ou 
couverte.  " 

Engobe.  C'est  une  composition  terreuse  dans  laquelle  on 
introduit  des  oxides  colorans  èt  qu'on  applique  ensuite  sur 
les  vaisselles  au  moyen  de  l'eau,  en  sorte  qu'un  vase  peut  pa- 
raître blanc  en  dedans  et  rouge  en  dehors,  quoique  la  pâte  qui 
compose  sa  texture  ne  participât  ni  de  l'une  ni  de  l'autre 
de  ces  deux  couleurs. 

Engommer.  C'est  ainsi  qu'on  appelle  Popéi:ation  par  la- 
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quelle  on  enduit  les  gasettes  propres  à  cuire  en  couverte,  d'un 
vernis  qui  empêche  les  vases  de  se  dessécher  pendant  la  cuis- 
son. 

Eponge,  L'ébaucheur,  et  surtout  le  tournasseùr,  s'en  ser- 
vent dans  un  grand  nombre  d'occasions.  C'est  une  production 
marine. 

Epousseter.  (yest  nettoyer  les  vases  en  biscuit  pour  les  pas- 
ser en  couverte.  C'est  aussi  ôter  l'émail  qui  tient  aux  pieds 
des  vases,  afin  de  les  empêcher,  dans  la  cuisson,  de  s'attacher 
au  rondeau.  Epousseter,  dans  Tart  de  la  faïencerie,  est  syno- 
nyme de  brosser. 

Estèque.  C'est  un  outil  en  cuivre,  en  fer,  ou  en  ardoise, 
dont  les  ébaucheurs  en  faïence  font  un  fréquent  usage.  La  con- 
figuration de  cet  instrument  est  toujours  calculée  sur  la  for- 
me, soit  intérieure,  soit  extérieure  des  pièces  pour  lesquelles 
ils  doivent  servir  dans  l'opération  de  Pébauchage. 

F. 

Fendiller  {y  o^ez  Trésailler). 

File.  Lorsque  les  gasettes  sont  posées  les  unes  sur  les  autres 
et  forment  des  colonnes  dans  le  four,  on  appelle  ces  colonnes 
des  files  de  gasettes. 

Four,  C'est  l'enceinte  et  l'instrument  dans  lequel  on  cuit 
les  vaisselles  de  faïence. 

Fourneau  à  réverbère.  C'est  un  fourneau  dont  la  voûte  est 
très-surbaissée.  Il  sert  à  la  fabrication  du  minium. 

Fritte,  C^estune  combinaison  d'alcali  et  de  silice  à  une  bas- 
se température.  Les  engobes,  avant  leur  emploi,  sont  souvent 
frittés. 

Fromage,  On  appelle  ainsi  un  morceau  de  brique  ou  de 
tuile  qu'on  place  dans  le  petit  fourneau  de  fusion,  afin  de  don- 
ner plus  d'élévation  au  creuset. 

G. 


Gâcher.  C'est  délayer  les  terres  dans  l'eau  et  les  passer  par 
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ie  tamis.  C'est  aussi  mêler  Je  plâtre  calciné  avec  à  peu  près 
son  poids  d'eau  pour  en  former  des  moules  d'assiettes,  de 
plats,  etc. 

Gâchoir,  On  nomme  ainsi  la  fosse  dans  laquelle  on  délaie 
les  terres. 

Gamisseur,  C'est  l'ouvrier  qui  garnit  les  pièces,  qui  leur 
attache  les  pieds,  les  boutons,  les  anses,  les  becs,  etc.  etc. 

Gasetûe.  La  gasette  est  un  vase  de  terre  dont  la  forme  est 
cylindrique,  quelquefois  ovale,  selon  la  figure  des  pièces  de 
faïence.  Elle  sert  à  renfermer  les  vaisselles  et  les  mettre  à 
l'abri  du  contact  de  la  flamme,  de  la  fumée  et  de  la  poussière 
qui  a  lieu  dans  le  four  pendant  la  cuisson  en  biscuit  et  surtout 
en  couverte. 

Girelle.  Là  girelle  est  la  partie  qui  forme  la  tête  du  tour. 

Grès,  C'est  une  poterie  de  couleur  dont  la  texture  est  très- 
serrée  et  dont  la  sonorité  approche  pour  ainsi  dire  de  celle 
du  métal  5  les  terres  qui  sont  propres  à  ce  genre  de  poterie 
se  rencontrent  presque  partout;  car  pourvu  qu'elles  soient  bien 
grasses,  la  première  condition  est  remplie.  Les  vaisseelles  en 
gvès  n'étant  jamais  blanches,  l'oxide  de  fer  qui  peut  se  rencon- 
trer dans  les  matières  terreuses,  ne  nuit  donc  en  rien  5  au  con- 
traire, on  en  ajoute  fort  souvent  pour  augmenter  les  différen- 
tes teintes  de  rouge  et  de  jaune  dont  on  veut  que  ces  poteries 
soient  empreintes. 

Les  Anglais  pratiquent  beaucoup  ce  genre  de  fabrication 5  ils 
en  font  jusqu'à  des  vaisselles  qui  figurent  sur  la  table  5  en 
France  la  poterie  de  grès  n'a  été  presque  restreinte  qu'aux 
vases  grossiers  qui  sont  propres  à  contenir  le  beurre  et  les. 
graisses  5  cependant  plusieurs  manufactures  commencent  à  en 
façonner  des  vases,  qui  ont  figuré  dans  la  dernière  exposition 
des  produits  de  l'industrie  nationale.  En  effet ,  on  y  a  vu  des 
théières,  des  pots  à  lait  et  d'autres  petites  pièces  ornées  de 
figures  en  relief  qui  pouvaient  satisfaire  le  goût  des  ama- 
teurs. 

Pour  atteindre  le  degré  de  dureté  et  de  sonorité  dont  jouit 
cette  poterie, on  com  pose  les  pâtes  qui  doivent  constituer  le  grès, 
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de  manière  à  ce  que  leur  principale  base  soit  une  fritte.  Cette 
dernière  est  un  mélange  de  sable,  de  silex  ou  de  quartz  calci- 
né et  pulvérisé ,  et  d'alcali  tel  que  la  soude  ou  la  potasse ,  et 
quelquefois  le  verre  blanc,  remplacent  ces  substances. La  fritte, 
étant  bien  mélangée,  est  ensuite  mise  au  four,  puis  pulvérisée 
et  broyée  5  alors  on  met  trois  ou  quatre  parties  de  terre  sur 
une  partie  de  fritte, et  Pon  en  compose  une  pâte  qui  se  moule 
et  se  tourne  avec  la  plus  grande  facilité. 

Les  oxides  colorans  propres  à  donner  diverses  teintes  à  la 
pâte  destinée  à  la  confection  des  vases  en  grès  sont  toujours 
le  cobalt,  le  chrome,  le  fer,  le  manganèse,  le  cuivre, etc., etc. 

I. 

Incombustible,  On  dit  qu'une  substance  est  incombustible 
lorsqu'elle  n'a  pas  la  propriété  de  brûler  avec  flamme.  Telle 
sont  les  terres,  les  pierres,  etc. 

Intervalles,  Lorsqu'on  place  les  gasettes  dans  le  four,  on 
doit  faire  en  sorte  qu'elles  ne  se  touchent  pas  5  on  laisse  au 
contraire  entre  elles  des  espaces  vides  pour  que  la  flamme  qui 
vient  des  allandiers  puisse  circuler  avec  aisance  dans  toute 
l'étendue  de  l'intérieur,  et  l'on  nomme  ces  espaces  vides  des 
intervalles  ou  des  entredeux. 

Issue  de  la  jlamme  (voyez  Carnaux), 

K. 

Kaolin,  C'est  une  terre  blanche  u!i  peu  rude  au  toucher. 
Elle  provient  de  la  décomposition  du  feld-spath. 

L. 

Lanterne,  On  appelle  lanterne  l'assemblage  des  fuseaux  et 
des  plateaux  autour  de  l'axe  qui  fait  mouvoir  les  meules  par  le 
moyen  de  la  grande  roue  qu'on  appelle  hérisson, 

M. 

Manganèse,  C'est  un  métal;  mais  jusqu'aujourd'hui  il  u'est 
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d'usage  qu'à  Pétai  d'oxide,  lequel  a  la  propriété ,  quand  il  est 
mis  en  petite  quantité,  de  colorer  les  frittes  en  violet  5  il  sert 
aussi  à  la  composition  de  la  couleur  noire. 

Mandrin,  C'est  un  instrument  en  terre  ou  en  bois  qu'on 
place  sur  la  tête  du  tour,  afin  d'y  appliquer  la  pièce  de  faïen- 
ce pour  y  recevoir  la  dernière  main  de  la  confection  de  la  part 
du  tournasseur. 

Manchon,  On  nomme  ainsi  une  gasette  d'un  petit  diamètre. 

Matrice,  C'est  le  premier  modèle  d'un  moule  et  celui  sur  le- 
quel on  fait  tous  les  autres  de  la  même  forme. 

Mesure,  La  mesure  est  un  morceau  de  baleine  que  l'ébau- 
cbeur  pose  vis-à-vis  de  lui  pour  régulariser  la  hauteur  et  la 
largeur  des  vases  qu'il  confectionne. 

Meule.  C'est  cette  partie  du  moulin  qui  sert  à  broyer  le  si- 
lex et  l'émail  ou  couverte.  Chaque  cuvelle  du  moulin  en  con- 
tient deux,  dont  une,  inférieure,  fixe  5  et  l'autre,  supérieure, 
mobile. 

Modeleur,  C'est  celui  qui  fait  les  modèles  de  moules. 

Montres  (les)  sont  plusieurs  petites  tasses  à  anses  qu'on 
place  sur  une  des  premières  files  de  gasettes  en  devant 
des  allandiers^  c'est  sur  la  vue  de  ces  montres  retirées  du  four 
à  point  nommé  qu'on  juge  du  degré  de  cuisson  où  sont  arri- 
vées les  vaisselles. 

Moulin,  C^est  l'assemblage  des  lanternes  des  meules,  des 
bocards  ou  pilons,  et  généralement  tout  ce  qui  constitue  le 
mécanisme  propre  au  broiement  du  silex,  de  l'émail,  et  la  pul- 
vérisation de  ces  matières  dans  leur  état  concret. 

Moulinier,  C'est  celui  qui  est  sans  cesse  occupé  des  mani- 
pulations relatives  au  moulin. 

Mouleur,  Un  mouleur,  dans  une  manufacture ,  est  un  ou- 
vrier qui  ne  fait  que  mouler  les  pièces  de  faïence. 

G. 

Oxidation,  C'est  une  opération  dans  laquelle  l'oxigène  se 
combine  avec  un  corps  quelconque. 

Oqcides»  Les,  oxides  sont  des  substances  combinées  avec 
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l'oxigène  de  l'air  que  nous  respirons.  Ils  sont  d'un  grand  in- 
térêt pour  le  fabricant  de  faïence,  surtout  les  oxides  qui  ont 
des  propriétés  colorantes  5  car  alors  ils  servent  beaucoup  dans 
la  confection  des  couleurs. 

Oxigène.  C'est  un  gaz  incolore  éminemment  respirable,  et 
sans  la  présence  duquel  il  n'y  pas  de  combustion  possible. 

p. 

Passer  en  émail.  On  dit  également  passer  en  couverte.  C^esE 
plonger  dans  un  liquide  les  vases  de  faïences  qui  ont  été  cuits 
en  biscuit.  Ce  liquide  est  l'émail  cristallin  broyé  avec  de  Peau. 

Peinture  à  réverbère,  ou  en  troisième  feu.  C'est  exposer  les 
vases  de  faïences  émaillés,  décorés  de  peintures  ou  d'impres- 
sions en  couleur,  à  l'action  d'un  troisième  feu ,  c'est-à-dire  à 
la  cuisson  de  la  moufle. 

Peinture  au  grand  feu,  La  peinture  au  grand  feu  est  celle 
qui  se  fait  sur  le  biscuit,  qui' est  ensuite  recouverte  d'email  et 
cuite  dans  le  four  au  milieu  des  gasettes. 

Pernette,  La  pernette  est  un  petit  morceau  de  terre  façonné 
en  triangle  5  il  sert  à  soutenir  les  assiettes  et  les  rondeaux  dans 
les  gasettes  pendant  la  cuisson  du  biscuit  ou  de  la  couverte. 

P/a^/zç'z/e.  Mot  qui  désigne  qu'une  terre  est  bien  maUabl;?. 

Précipité.  On  nomme  ainsi  le  dépôt  qui  se  fait  au  moment 
où  l'on  verse  une  dissolution  métallique  dans  la  potasse  ou  la 
soude  liquide. 

Pyrites.  Ce  sont  de  petites  parties  de  fer  sulfuré  qui  se 
trouvent  quelquefois  dans  les  terres  plastiques. 

Pyromètre»  C'est  un  instrument  qui  sert  à  mesurer  les  de- 
grés de  clialeur  dans  les  liautes  températures. 

Pyrotechnie.  Ce  mot  est  dérivé  du  grec  ;  il  signifie  l'art  de 
bien  diriger,  de  conduire  le  feu  et  d'entirer  le  meilleur  parti. 

R. 

Rayons  (les).  Les  rayons  dans  les  ateliers  sont  des  barres 
de  bois  clouées  les  unes  à  côté  des  autres,  et  sur  lesquels  on 
pose  les  planches  garnies  de  vaisselles  en  cru  ou  séchées. 
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Réactifs.  Substances  propres  à  faire  reconnaître  d'autres 
substances  dans  les  opérations  d'analyses  cbimiques.  Ceux  des 
réactifs  qui  doivent  particulièrement  se  trouver  dans  le  labo- 
ratoire du  fabricant  de  poterie  sont  les  acides  nitriques,  sulfu- 
rique ,  liydrochlorique ,  et  hydrochloronitrique.  Ensuite  doit 
venir  l'ammoniaque  liquide ,  la  potasse  caustique ,  l'eau  de 
chaux ,  de  barythe ,  des  solutions  de  potasse ,  de  sous-carbo- 
nate de  soude,  de  tournesol,  de  noix  de  galle,  et  surtout  de 
l'hydrocianate  ferrure  de  potasse,  afin  de  reconnaître  dans  les 
terres  ou  les  sables  la  présence  du  fer. 

Réfractaire,  Ce  mot  signifie  très  difficile  à  fondre. 
Repaires  (les).  Ce  sont  des  rebords  qui  sont  faits  dans  le  haut 
des  allandiers  à  l'intérieur,  et  sur  lesquels  s'appuie,  par  les 
deux  extrémités,  le  bois,  quand  on  le  pose  en  travers. 

Retrait,  On  appelle  ainsi  la  diminution  d'étendue  que  les 
terres  éprouvent  par  l'action  du  feu. 

Rondeau.  C'est  un  disque  de  terre  qu'on  introduit  dans  la 
gasette,  et  qui,  étant  appuyé  sur  des  pernettes,  soutient  lui- 
même  les  vases  creux  soumis  à  la  cuisson. 

•  s. 

Sahle,  Le  sable  est  un  corps  abondamment  répandu  dans  la 
nature,  au  sein  et  à  la  surface  du  globe.  Il  compose  des  bancs 
considérables  5  il  est  souvent  coloré  en  jaune,  en  gris  et  en 
rougeâtre  par  l'oxide  de  fer.  Les  sables  blancs,  quoique  plus 
rares,  se  rencontrent  pourtant  assez  souvent  sous  les  roches  5 
il  en  existe  de  grandes  masses  de  cette  dernière  manière  dans  la 
forêt  de  Fontainebleau,  dans  la  Butte  d'Aumont,  près  Senlisj 
àEtampes,  à  Longuejumeau, etc.,  etc.  Le  sable  feld-spatheux 
est  celui  qui  contient  du  feld-spath. 

Safre,  C'est  un  oxide  de  cobalt  impur,  mélangé  avec  cinq 
à  six  parties  de  sable  quartzeux. 

Silice.  C'est  le  quartz  ou  cristal  de  roçhe  dans  son  grand 
état  de  pureté. 

Silex.  Le  silex  est  une  pierre  noire,  dure,  à  grains  fins  et  ser- 
rés, dont  la  cassure  est  conchoïdej  elle  fait  feu  au  choc  du  bri- 
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quet^  elle  est  vulgairement  appelée  pierre  à  fusil;  mais,  en  mi- 
néralogie, on  la  nomme  silex  pyromaque.  Elle  se  rencontre  en 
rognons  et  par  couches  alternes,  dans  les  bancs  de  craie  ou 
cliaux  carbonatée;  c'est  la  poudre  de  cette  pierre  calcinée,  pul- 
Térisée,  broyée,  et  passée  au  tamis  très-fin,  qui  fait  partie  cons- 
tituante de  la  pâte  des  vaisselles  dont  la  fabrication  vient 
d'être  décrite. 

Soude.  Alcali  minéral,  ou  oxide  de  Sodium. 

Sulfate  de  fer.  Combinaison  de  fer  et  d'acide  sulfurique. 
On  connaît  vulgairement  cette  substance  sous  le  noj?i  de 
couperose  verte. 

T. 

Table  du  tour.  C'est  un  assemblage  de  planches  sur  lequel 
retombent  les  tournassures. 

Talon.  Rebord  en  angle  droit  rentrant  servant  à  poser  le 
rondeau  dans  le  fond  des  gasettes. 

Tampon.  Morceau  de  terre  cuite  qui  sert  à  boucheries  trous 
de  montre. 

.  Tinkal.  C'est  une  matière  brute  dont  la  composition  est  due 
à  l'acide-borique  uni  à  la  soude.  Les  Anglais  s'en  servent  beau- 
coup pour  faire  le  mélange  de  la  couverte. 

Tour.  Le  tour  est  une  réunion  de  diverses  pièces  qui  ont  été 
.décrites  dans  le  cours  de  cet  ouvrage.  Il  est  indispensable  dans 
les  arts  de  la  poterie 5  sans  lui  nous  serions  réduits  au  moulage 
seulement. 

Tournassin.  Outil  qui  sert  à  tournasser. 
-  Tournasser.  C'est  achever  les  pièces  sur  le  tour  avec  le 
tournassin. 

Toumasseur.  Celui  qui  tournasse. 

Toumette.  Petit  tour  qui  sert  à  mouler  les  assiettes.  C'est 
aussi  un  instrument  sur  lequel  on  fait  les  filets  en  couleur  et 
en  or. 

Trésailler.  Défaut  qui  arrive  assez  fréquemment  à  la  faïence 5 
il  se  manifeste  par  une  multitude  de  petites  fentes  dans  tous 
les  sens  qui  apparaissent  à  la  superficie  de  la  couverte.  Un  bis- 
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cuit  non  assez  cuit ,  un  désaccord  entre  la  composition  de  la 
pâte  et  celle  de  l'émail,  amène  souvent  cette  imperfection,  à 
laquelle  on  ne  saurait  trop  tôt  porter  remède. 

Trou  de  montre.  C'est  le  trou  pratiqué  au-dessus  des  al- 
landiers  et  par  où  l'on  retire  les  montres. 

V. 

Vents.  Ce  sont  de  petites  bulles  d'air  renfermées  dans  la 
terre.  Quand  cette  dernière  est  tien  battue  et  corroyée ,  les 
vents  n'existent  pas ,  et  les  pièces  réussissent  mieux  au  four. 


FIN  DU  VOCABULAIRE, 
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Système  de  la  vitrification  pour  la  couverte,  43o 


DES  MATIÈRES.  SSy 
De  Pazur  comme  partie  constituante  de  la  couverte,  Page/!^Z 

Du  trempage  des  vaisselle»,  4^5 

CHAPITRE  XI. 

Des  engobes  et  delà  cuisson  en  couverte ^  4^^ 

Quels  sont  les  fondans  à  introduire  dans  les  engobes,  4^9 

Plusieurs  compositions  d'engobes,  44^^ 
S'il  vaut  mieux,  pour  les  engobes,  mettre  les  oxides 

colorans  dans  la  fritte  ou  dans  la  cuvelle,  44^ 

Des  poteries  de  couleur,  44^ 

De  la  demi  porcelaine  ou  (semi-scbina)  des  Anglais,  448 
De  l'engommage  des  gasettes, 

De  la  cuisson  en  couverte,  4^^ 
Où  l'on  voit  que  la  grande  propreté  est  une  des  prin- 
cipales qualités  d'un  bon  enfourneur,  5| 

SIXIÈME  PARTIE. 

TRAITÉ  DE  LA  PEINTURE  A  REVERBERE  OU  EN  TROISIEME  FEU. 

Des  couleurs,  /{5S 

Comment  les  physiciens  considèrent  les  couleurs,  ^56 

Des  oxides  métalliques,  458 

De  l'antimoine,  4^9 

Du  chrome,  4^2 

Du  chrômate  de  potasse,  4^3 

Du  chrômate  de  plomb,  4^4 

Du  chrômate  de  mercure,  ibid. 

De  l'oxide  de  cobalt,  /^65 

Manière  de  purifier  l'oxide  de  cobalt,  4^7 

De  l'azur  et  du  soufre,  4^8 

De  Poxide  de  cuivre,  4^9 

De  l'oxide  d'étain,  47^ 
Si  Poxide  d'étain  peut  entrer  dans  l'émail  ou  couverte 

cristalline,  47  ^ 
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